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doelgroep gebruikers
Als gebruiker gelden alle gebruikers van de besturing die minimaal één van de
volgende hoofdtaken uitvoeren:
B Machine bedienen
®  Gereedschappen instellen
® Werkstukken instellen
B Werkstukken bewerken
= Mogelijke fouten tijdens de programma-afloop verhelpen
® NC-programma's maken en testen

= NC-programma's op de besturing of extern met behulp van een CAM-systeem
aanmaken

®m NC-programma's testen met behulp van de simulatie
= Mogelijke fouten tijdens de programmatest verhelpen
De informatie in het gebruikershandboek stelt de volgende eisen aan de gebruikers:

®  Technische basiskennis, bijv. technische tekeningen lezen en ruimtelijk voorstel-
lingsvermogen

® Basiskennis van verspaning, bijv. betekenis van materiaalspecifieke technolo-
giewaarden

= Veiligheidsinformatie, bijv. mogelijke gevaren en het voorkomen daarvan
® [nstructie aan de machine, bijv. asrichtingen en machineconfiguratie

o HEIDENHAIN biedt aparte informatieproducten voor andere doelgroepen:
® Brochures en leveringsprogramma voor potentiéle kopers
®  Servicehandboek voor servicetechnici
m Technisch handboek voor machinefabrikanten

Bovendien biedt HEIDENHAIN gebruikers en beginners een breed
cursusaanbod op het gebied van NC-programmering.
HEIDENHAIN-trainingsportaal

Rekening houdend met de doelgroep bevat deze gebruikershandleiding alleen
informatie over de werking en bediening van de besturing. De informatieproducten
voor andere doelgroepen bevatten informatie over andere levenscyclusfasen van het
product.
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1.2

beschikbare gebruikersdocumentatie

Gebruikershandboek

Dit informatieproduct wordt onafhankelijk van het uitvoer- of transportmedium
als gebruikershandboek aangeduid door HEIDENHAIN. Bekende vergelijkbare
aanduidingen zijn bijvoorbeeld gebruiksaanwijzing en bedieningshandleiding.

Het gebruikershandboek voor de besturing is beschikbaar in de volgende varianten:
®  Als gedrukte uitgave onderverdeeld in de volgende modules:

® Het gebruikershandboek Instellen en uitvoeren bevat alle inhoud voor het
instellen van de machine en het uitvoeren van NC-programma's.
ID: 1358774-xx

m Het gebruikershandboek Programmeren en testen bevat alle inhoud voor
het maken en testen van NC-programma'’s. Tast- en bewerkingscycli zijn niet
inbegrepen.
ID voor klaartekstprogrammering: 1358773-xx

= Het gebruikershandboek Bewerkingscycli bevat alle functies van de bewer-
kingscycli.
ID: 1358775-xx

® Het gebruikershandboek Meetcycli voor werkstuk en gereedschap bevat alle
functies van de tastcycli.
ID: 1358777-xx

m  Als PDF-bestanden, in dezelfde onderverdeling als de papieren versies of als
complete PDF bestaande uit alle modules
TNCguide
®  Als HTML-bestand voor gebruik als geintegreerde producthulp TNCguide
rechtstreeks op de besturing
TNCguide
Het gebruikershandboek ondersteunt u bij een veilig gebruik van de besturing
volgens de voorschriften.
Verdere informatie: "', Pagina 32

aanvullende informatieproducten voor gebruikers

Als gebruiker staan u nog meer informatieproducten ter beschikking:

= Het overzicht van nieuwe en gewijzigde softwarefuncties informeert u over
nieuwe ontwikkelingen op het gebied van de afzonderlijke softwareversies.
TNCguide

= HEIDENHAIN-brochures bieden u informatie over producten en diensten van
HEIDENHAIN, bijv. softwareopties van de besturing.
HEIDENHAIN-Prospekte

® De database NC-Solutions biedt oplossingen voor vaak voorkomende taken.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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gebruikte aanwijzingen

Veiligheidsinstructies

Neem alle veiligheidsinstructies in dit document en in de documentatie van uw
machinefabrikant in acht!

Veiligheidsinstructies waarschuwen voor gevaren tijdens de omgang met software
en apparaten en bevatten aanwijzingen ter voorkoming van deze gevaren. Ze

zijn naar de ernst van het gevaar geclassificeerd en in de volgende groepen
onderverdeeld:

A GEVAAR

Gevaar duidt op gevaarlijke situaties voor personen. Wanneer u de instructies ter
voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het gevaar onvermijdelijk tot de dood
of zwaar letsel.

Waarschuwing duidt op gevaarlijke situaties voor personen. Wanneer u de
instructies ter voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het gevaar waarschijnlijk
tot de dood of zwaar letsel.

A VOORZICHTIG

Voorzichtig duidt op gevaar voor personen. Wanneer u de instructies ter
voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het gevaar waarschijnlijk tot licht
letsel.

AANWIJZING

Aanwijzing duidt op gevaren voor objecten of gegevens. Wanneer u de instructies
ter voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het gevaar waarschijnlijk tot
materiéle schade.

Informatievolgorde binnen de veiligheidsvoorschriften
Alle veiligheidsinstructies bestaan uit de volgende vier delen:
m Het signaalwoord toont de ernst van het gevaar

B Soort en bron van het gevaar

®  Gevolgen bij het negeren van het gevaar, bijv. "Bij de volgende bewerkingen
bestaat er botsingsgevaar'

m Vluchtinstructies - veiligheidsmaatregelen als afweer tegen het gevaar
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1.4

1.5

Informatieve aanwijzingen

Neem alle informatieve aanwijzingen in deze handleiding in acht om een foutloze en
efficiénte werking van de software te waarborgen.

In deze handleiding vindt u de volgende informatieve aanwijzingen:

o Met het informatiesymbool wordt een tip aangeduid.
Een tip geeft belangrijke extra of aanvullende informatie.

@ Dit symbool geeft aan dat u de veiligheidsinstructies van de
machinefabrikant moet opvolgen. Het symbool maakt u attent op
machineafhankelijke functies. Mogelijke gevaren voor de operator en de
machine staan in het machinehandboek beschreven.

@ Het boeksymbool staat voor een kruisverwijzing naar externe
documentatie, bijv. de documentatie van uw machinefabrikant of een
externe aanbieder.

Aanwijzingen voor het gebruik van NC-programma's

De in het gebruikershandboek opgenomen NC-programma'’s zijn
oplossingsvoorstellen. Voordat u de NC-programma's of afzonderlijke NC-regels op
een machine gebruikt, moet u deze aanpassen.

Pas de volgende inhoud aan:

®  Gereedschappen

B Snijwaarden

®  Aanzetten

® Veilige hoogte of veilige posities

B Machinespecifieke posities, bijv. met M91

m  Paden van programma-oproepen

Sommige NC-programma's zijn afhankelijk van de machinekinematica. Pas deze
NC-programma's voor de eerste testrun aan uw machinekinematica aan.

Test de NC-programma'’s bovendien met behulp van de simulatie voordat u de
eigenlijke programma-afloop start.

o Met behulp van een programmatest kunt u bepalen of u de
NC-programma's met de beschikbare softwareopties, de actieve
machinekinematica en de huidige machineconfiguratie kunt gebruiken.

contact met de redactie

Wenst u wijzigingen of hebt u fouten ontdekt?

Wij streven er voortdurend naar onze documentatie voor u te verbeteren. U kunt ons
daarbij helpen. De door u gewenste wijzigingen kunt u per e-mail toezenden naar:

tnc-userdoc@heidenhain.de

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022

29


mailto:tnc-userdoc@heidenhain.de







2.1

2.2

32

Over het product | De TNC7

De TNC7

Elke HEIDENHAIN-besturing ondersteunt u met programmering via dialoogvensters
en detailgetrouwe simulatie. Met de TNC7 kunt u bovendien via invoerschermen of
grafisch programmeren en bereikt u zo snel en veilig het gewenste resultaat.

Softwareopties en optionele hardware-uitbreidingen maken een flexibele uitbreiding
van de functionaliteit en het bedieningsgemak mogelijk.

Uitbreiding van de functionaliteit is bijv. naast frees- en boor-, draai- en
slijpbewerkingen mogelijk.
Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

Het bedieningscomfort kan worden uitgebreid, bijvoorbeeld door het gebruik van
tastsystemen, handwielen of een 3D-muis.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Definities

Afkorting Definitie

TNC TNC is afgeleid van het acroniem CNC (computerized numeri-
cal control). De T (tip of touch) staat voor de mogelijkheid om
NC-programma'’s rechtstreeks op de besturing in te typen of
ook grafisch met behulp van gebaren te programmeren.

7 Het productnummer geeft de besturingsgeneratie weer. De
functionaliteit is afhankelijk van de vrijgeschakelde softwa-
reopties.

De informatie met betrekking tot het gebruik volgens de voorschriften ondersteunt u
als gebruiker bij het veilig gebruik van een product, bijv. een gereedschapsmachine.

De besturing is een machinecomponent en geen complete machine. In dit
gebruikershandboek wordt het gebruik van de besturing beschreven. Breng uzelf
voor gebruik van de machine incl. besturing met behulp van de documentatie

van de machinefabrikant op de hoogte van de veiligheidsrelevante aspecten, de
noodzakelijke veiligheidsuitrusting en de eisen aan het gekwalificeerde personeel.

o HEIDENHAIN levert besturingen voor toepassing op frees- en
boormachines alsmede bewerkingscentra met maximaal 24 assen. Als
u als gebruiker op een afwijkende constellatie stuit, moet u onmiddellijk
contact opnemen met de exploitant.

HEIDENHAIN levert een extra bijdrage aan de verhoging van uw veiligheid en de
bescherming van uw producten, o.a. door rekening te houden met de feedback
van klanten. Dat resulteert bijv. in functieaanpassingen van de besturingen en
veiligheidsinstructies in de informatieproducten.

o Draag actief bij aan het verhogen van de veiligheid door ontbrekende of
onbegrijpelijke informatie te melden.

Verdere informatie: "contact met de redactie", Pagina 29
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2.3 Geplande gebruiksomgeving

De besturing is conform de norm DIN EN 50370-1 voor elektromagnetische
compatibiliteit (EMC) goedgekeurd voor gebruik in industriéle omgevingen.

Definities
Richtlijn Definitie
DIN EN Deze norm behandelt 0.a. het thema emissie en immuniteit

50370-1:2006-02 van gereedschapsmachines.
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veiligheidsinstructies

Neem alle veiligheidsinstructies in dit document en in de documentatie van uw
machinefabrikant in acht!
De volgende veiligheidsinstructies hebben uitsluitend betrekking op de besturing als

afzonderlijke component en niet op het specifieke totale product, dat wil zeggen een
gereedschapsmachine.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Breng uzelf voor gebruik van de machine incl. besturing met behulp
van de documentatie van de machinefabrikant op de hoogte van de
veiligheidsrelevante aspecten, de noodzakelijke veiligheidsuitrusting en
de eisen aan het gekwalificeerde personeel.

Het volgende overzicht bevat uitsluitend de algemeen geldende
veiligheidsinstructies. Neem in het volgende hoofdstuk aanvullende, gedeeltelijk
configuratie-afhankelijke veiligheidsinstructies in acht.

o Om een zo groot mogelijke veiligheid te garanderen, worden alle
veiligheidsinstructies op relevante plaatsen in het hoofdstuk herhaald.

A GEVAAR

Let op: risico voor gebruiker!

Bij onbeveiligde aansluitbussen, defecte kabels en ondeskundig gebruik ontstaan
altijd risico's door elektriciteit. Met het inschakelen van de machine begint het
gevaar!

> Apparaten uitsluitend door bevoegd servicepersoneel laten aansluiten of
verwijderen

» Machine uitsluitend met aangesloten handwiel of beveiligde aansluitbus
inschakelen

A GEVAAR

Let op: risico voor gebruiker!

Door machines en machinecomponenten ontstaan altijd mechanische gevaren.
Elektrische, magnetische of elektromagnetische velden zijn in het bijzonder
gevaarlijk voor personen met pacemakers en implantaten. Met het inschakelen
van de machine begint het gevaar!

» Machinehandboek raadplegen en opvolgen

> Veiligheidsinstructies en veiligheidssymbolen in acht nemen

> Veiligheidsapparatuur gebruiken

Let op: risico voor gebruiker!

Schadelijke software (virussen, Trojaanse paarden, malware of wormen) kan
records en software wijzigen. Als gegevensrecords en software gemanipuleerd of
beschadigd zijn, kan dit leiden tot onvoorspelbaar machinegedrag.

> Verwijderbare opslagmedia voor gebruik controleren op malware

> Interne webbrowser uitsluitend starten vanuit de Sandbox
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen gereedschap en

werkstuk uit. Bij verkeerde voorpositionering of onvoldoende afstand tussen de
componenten bestaat er tijdens de referentieprocedure voor de assen gevaar voor
botsingen!

> Let op de aanwijzingen op het scherm

> V&or het vastleggen van het referentiepunt van de assen zo nodig een veilige
positie benaderen

> Let op mogelijke botsingen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing gebruikt de gedefinieerde gereedschapslengtes voor de
gereedschapslengtecorrectie. Verkeerde gereedschapslengtes zorgen ook voor
een foutieve gereedschapslengtecorrectie. Bij gereedschappen met lengte 0 en na
een TOOL CALL 0 voert de besturing geen lengtecorrectie en geen botsingstest
uit. Tijdens volgende gereedschapspositioneringen bestaat er gevaar voor
botsingen!

» Gereedschappen altijd met de werkelijke gereedschapslengte definiéren (niet
alleen afwijkingen)

» TOOL CALL 0 uitsluitend voor het leegmaken van de spil gebruiken

AANWIJZING
Let op: botsingsgevaar!

Met oudere besturingen gemaakte NC-programma's kunnen in huidige
besturingen afwijkende asverplaatsingen of foutmeldingen veroorzaken! Tijdens
de bewerking bestaat er botsingsgevaar!

» NC-programma of programmadeel met behulp van de grafische simulatie
testen

» NC-programma of programmadeel in de werkstand PGM-afloop regel voor
regel voorzichtig testen

» De onderstaande bekende verschillen in acht nemen (de onderstaande lijst is
mogelijk onvolledig!)

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

Met de functie WISSEN wist u het bestand definitief. De besturing voert voor het
wissen geen automatische back-up van het bestand uit, bijv. in een prullenbak.
Hiermee zijn bestanden onherroepelijk verwijderd.

> Belangrijke gegevens regelmatig op externe stations opslaan
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AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

Wanneer u aangesloten USB-apparaten tijdens een gegevensoverdracht niet
correct verwijdert, kunnen gegevens beschadigd raken of gewist worden!

> Gebruik de USB-interface alleen voor het verzenden en opslaan, niet voor het
bewerken en afwerken van NC-programma's

> USB-apparaten met de softkey verwijderen na de gegevensoverdracht

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

De besturing moet worden afgesloten, zodat lopende processen worden
afgesloten en gegevens worden opgeslagen. Direct uitschakelen van de besturing
door bediening van de hoofdschakelaar kan in elke toestand van de besturing tot
gegevensverlies leiden!

» Besturing altijd afsluiten
» Hoofdschakelaar uitsluitend na melding op het beeldscherm indrukken

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u in de programma-afloop met behulp van de GOTO-functie een
NC-regel selecteert en aansluitend het NC-programma uitvoert, negeert de
besturing alle eerder geprogrammeerde NC-functies, bijvoorbeeld Transformaties.
Daardoor bestaat er tijdens de daaropvolgende bewerking gevaar voor botsingen!

> Gebruik GOTO alleen bij het programmeren en testen van NC-programma'’s.
> Bij het uitvoeren van NC-programma's alleen gebruikmaken van Regelsprong

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Over het product | software

2.5 software

Dit gebruikershandboek beschrijft de functies voor het instellen van de machine
en voor het programmeren en uitvoeren van NC-programma's die de besturing bij
volledige functionaliteit biedt.

o De werkelijke functionaliteit is onder andere afhankelijk van de
vrijgeschakelde softwareopties.
Verdere informatie: "Software-opties", Pagina 37

De tabel geeft de in dit gebruikershandboek beschreven NC-softwarenummers weer.

o HEIDENHAIN heeft het versieschema vanaf NC-softwareversie 16
vereenvoudigd:

® De publicatieperiode bepaalt het versienummer.

= Alle besturingstypen van een publicatieperiode hebben hetzelfde
versienummer.

® Het versienummer van de programmeerplaatsen komt overeen met
het versienummer van de NC-software.

NC-software- Product

nummer

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7-programmeerplaats

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

In dit gebruikershandboek worden de basisfuncties van de besturing
beschreven. De machinefabrikant kan de functies van de besturing aan
de machine aanpassen, uitbreiden of beperken.

Controleer met behulp van het machinehandboek of de machinefabrikant
de functies van de besturing heeft aangepast.

Definitie
Afkorting Definitie
E Met de letteraanduiding E wordt de exportversie van de bestu-

ring aangegeven. In deze versie is de softwareoptie #9 Uitge-
breide functies groep 2 beperkt tot een 4-asinterpolatie.

2.5.1 Software-opties

Softwareopties bepalen de functionaliteit van de besturing. De optionele functies zijn
machine- of toepassingsspecifiek. De softwareopties bieden u de mogelijkheid om
de besturing aan uw individuele behoeften aan te passen.

U kunt een overzicht oproepen van de softwareopties die op uw machine zijn
vrijgeschakeld.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Overzicht en definities

De TNC7 beschikt over verschillende softwareopties die uw machinefabrikant elk
afzonderlijk kan vrijgeven. Het volgende overzicht bevat uitsluitend softwareopties
die voor u als gebruiker relevant zijn.
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0 In het gebruikershandboek kunt u aan de hand van optienummers zien of
een functie al dan niet deel uitmaakt van de standaardfunctionaliteit.

Aanvullende softwareopties die relevant zijn voor de machinefabrikant
worden beschreven in het technische handboek.

o Let op: bepaalde softwareopties vereisen ook hardware-uitbreidingen.
Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Software-optie

Additional Axis
(opties #0 t/m #7)

Definitie en toepassing

Extra regelkring

Een regelkring is noodzakelijk voor elke as of spil die de besturing naar een
geprogrammeerde nominale waarde verplaatst.

De extra regelkringen hebt u bijv. nodig voor afneembare en aangedreven
zwenktafels.

Advanced Function
Set 1
(optie #8)

Uitgebreide functies groep 1

Met deze softwareoptie kunnen op machines met rotatie-assen meerdere
werkstukzijden in één opspanning worden bewerkt.

De softwareoptie bevat bijv. de volgende functies:
m Bewerkingsvlak zwenken, bijv. met PLANE SPATIAL
Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

®  Contouren programmeren op de uitslag van een cilinder, bijv. met cyclus 27
CILINDERMANTEL

Verdere informatie: 'cyclus 27 CILINDERMANTEL (optie #8)", Pagina 310
B Programmeren van de rotatie-asaanzet in mm/min met M116

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen
®  3-assige cirkelvormige interpolatie bij gezwenkt bewerkingsvlak

Met de uitgebreide functies groep 1 vereenvoudigt u het instellen en verhoogt u
de nauwkeurigheid van het werkstuk.

Advanced Function
Set 2
(optie #9)

Uitgebreide functies groep 2

Met deze softwareoptie kunnen bij machines met rotatieassen werkstukken
gelijktijdig met 5-assen worden bewerkt.

De softwareoptie bevat bijv. de volgende functies:

m TCPM (tool center point management): lineaire assen tijdens de posi-
tionering van de rotatieas automatisch corrigeren

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

= NC-programma’s uitvoeren met vectoren incl. optionele 3D-gereedschaps-
correctie

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

B Assen in het actieve gereedschapscoordinatensysteem T-CS handmatig
verplaatsen

® Rechte-interpolatie in meer dan vier assen (bij een exportversie max. vier
assen)

Met de uitgebreide functies groep 2 kunt u bijvoorbeeld vlakken met vrije
vormen tot stand brengen.

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Over het product | software

Software-optie

HEIDENHAIN DNC
(optie #18)

Definitie en toepassing

HEIDENHAIN DNC

Met deze softwareoptie krijgen externe Windows-applicaties met behulp van
het TCP/IP-protocol toegang tot gegevens van de besturing.

Mogelijke toepassingsgebieden zijn bijvoorbeeld:
= Koppeling met bovenliggende ERP- of MES-systemen
®  Registratie van machines en bedrijfsgegevens

U hebt HEIDENHAIN DNC nodig in combinatie met externe Windows-applica-
ties.

Dynamic Collision
Monitoring
(optie #40)

Dynamische botsingsbewaking DCM

Met deze softwareoptie kan de machinefabrikant de machinecomponenten als
objecten met botsingsbewaking definiéren. De besturing bewaakt de gedefini-
eerde objecten met botsingsbewaking bij alle machinebewegingen.

De softwareoptie biedt bijv. de volgende functies:

®  Automatische onderbreking van de programma-afloop bij dreigende
botsingen

= Waarschuwingen bij handmatige asverplaatsingen
®  Botsingsbewaking tijdens programmatest

Met DCM kunt u botsingen voorkomen en zo extra kosten door materiéle
schade of machinestatussen voorkomen.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

CAD Import
(optie #42)

CAD Import

Met deze softwareoptie kunnen posities en contouren uit CAD-bestanden
worden geselecteerd en in een NC-programma worden overgenomen.

Met de CAD Import worden de programmeerwerkzaamheden gereduceerd en
worden typische fouten voorkomen, bijv. onjuiste invoer van waarden. Boven-
dien draagt de CAD Import bij aan de papierloze productie.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Global Program
Settings
(optie #44)

Globale programma-instellingen GPS

Met deze softwareoptie zijn tijdens de programma-afloop overlappende
codrdinaattransformaties en handwielbewegingen mogelijk, zonder het
NC-programma te wijzigen.

Met GPS kunt u extern gemaakte NC-programma'’s aan de machine aanpassen
en verhoogt u de flexibiliteit tijdens de programma-afloop.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Adaptive Feed
Control
(optie #45)

Adaptieve aanzetregeling AFC

Met deze softwareoptie is automatische aanzetregeling afhankelijk van de
actuele spilbelasting mogelijk. De besturing verhoogt de aanzet bij dalende
belasting en reduceert de aanzet bij stijgende belasting.

Met AFC kunt u de bewerkingstijd verkorten zonder het NC-programma aan te
passen en tegelijkertijd schade aan de machine door overbelasting voorkomen.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren
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Software-optie

KinematicsOpt
(optie #48)

Over het product | software

Definitie en toepassing

KinematicsOpt

Met deze softwareoptie kan met behulp van automatische tastprocessen de
actieve kinematica worden gecontroleerd en geoptimaliseerd.

Met KinematicsOpt kan de besturing positiefouten bij rotatie-assen corrigeren
en daarmee de nauwkeurigheid bij zwenk- en simultaanbewerkingen verhogen.
Door herhaalde metingen en correcties kan de besturing bijv. temperatuuraf-
hankelijke afwijkingen compenseren.

Meer informatie: gebruikershandboek Meetcycli voor werkstukken en gereed-
schappen programmeren

Turning
(optie #50)

Freesdraaien

Deze softwareoptie biedt een omvangrijk specifiek functiepakket voor draaien
voor freesmachines met draaitafels.

De softwareoptie biedt bijv. de volgende functies:

® Draaispecifieke gereedschappen

= Draaispecifieke cycli en contourelementen, bijv. draaduitlopen
B Automatische snijkantradiuscompensatie

Freesdraaien maakt bewerkingen van de frees op slechts één machine
mogelijk en reduceert daardoor bijv. de instelwerkzaamheden aanzienlijk.

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

KinematicsComp
(optie #52)

KinematicsComp

Met deze softwareoptie kan met behulp van automatische tastprocessen de
actieve kinematica worden gecontroleerd en geoptimaliseerd.

Met KinematicsComp kan de besturing positie- en componentfouten in ruimte
corrigeren, dus de fouten van draai- en lineaire assen ruimtelijk compenseren.

De correcties zijn in vergelijking met KinematicsOpt (optie #48) nog omvangrij-
ker.

Meer informatie: gebruikershandboek Meetcycli voor werkstukken en gereed-
schappen programmeren

OPC UA NC Server
1t/mé6
(opties #56 tot #61)

OPC UA NC-server

Deze softwareopties bieden met OPC UA een gestandaardiseerde interface
voor externe toegang tot gegevens en functies van de besturing.

Mogelijke toepassingsgebieden zijn bijvoorbeeld:
= Koppeling met bovenliggende ERP- of MES-systemen
®  Registratie van machines en bedrijfsgegevens

Elke softwareoptie maakt telkens een clientverbinding mogelijk. Voor meerdere
parallelle verbindingen zijn meerdere OPC-UA NC-servers nodig.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

4 Additional Axes
(optie #77)

4 extra regelkringen

zie "Additional Axis
(opties #0 t/m #7)"

8 Additional Axes
(optie #78)

8 extra regelkringen

zie "Additional Axis
(opties #0 t/m #7)"
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Software-optie

3D-ToolComp
(optie #92)

Definitie en toepassing

3D-ToolComp alleen in combinatie met uitgebreide functies groep 2 (optie #9)

Met deze softwareoptie kunnen met behulp van een correctiewaardetabel
vormafwijkingen bij kogelfrezen en tastsystemen voor werkstukken automa-
tisch worden gecompenseerd.

Met 3D-ToolComp kunt u bijv. de nauwkeurigheid van het werkstuk in combina-
tie met vlakken met vrije vormen vergroten.

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

Extended Tool
Management
(optie #93)

Uitgebreid gereedschapsbeheer

Met deze softwareoptie wordt het gereedschapsbeheer uitgebreid met de twee
tabellen Plaatsingslijst en T-gb.volgorde.

De tabellen bevatten de volgende inhoud:

= De Plaatsingslijst toont de gereedschapsbehoefte van het af te werken
NC-programma of de pallet

= De T-gb.volgorde toont de gereedschapsvolgorde van het af te werken
NC-programma of de pallet

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Met het uitgebreide gereedschapsbeheer kunt u de gereedschapsbehoefte

tijdig herkennen en daardoor onderbrekingen tijdens de programma-afloop
voorkomen.

Advanced Spindle
Interpolation
(optie #96)

Interpolerende spil

Deze softwareoptie maakt interpolatiedraaien mogelijk, doordat de besturing

de gereedschapsspil met de lineaire assen koppelt.

De softwareoptie bevat de volgende cycli:

® Cyclus 291 IPO-DRAAIEN KOPP. voor eenvoudige draaibewerkingen zonder
contoursubprogramma's
Verdere informatie: "cyclus 291 IPO-DRAAIEN KOPP. (optie #96)",
Pagina 418

E Cyclus 292 IPO-DRAAIEN CONTOUR voor het nabewerken van rotatiesym-
metrische contouren
Verdere informatie: "cyclus 292 IPO-DRAAIEN CONTOUR (optie #96)’,
Pagina 424

Met de interpolerende spil kunt u ook op machines zonder draaitafel een draai-
bewerking uitvoeren.

Spindle Synchronism
(optie #131)

Spilsynchronisatie

Met deze softwareoptie kunnen twee of meer spillen worden gesynchroni-

seerd, bijv. voor tandwielen maken door afwikkelfrezen.

De softwareoptie bevat de volgende functies:

®  Spilsynchronisatie voor speciale bewerkingen, bijv. meer kanten frezen

® Cyclus 880 TANDWIEL AFWIKKELFR. Alleen in combinatie met
freesdraaien (optie #50)

Verdere informatie: "cyclus 830 TANDWIEL AFWIKKELFR. (optie #131)",
Pagina 510

Remote Desktop
Manager
(optie #133)

Remote Desktop Manager

Met deze softwareoptie kunnen extern gekoppelde computereenheden op de
besturing worden weergegeven en bediend.

Met Remote Desktop Manager vermindert u bijvoorbeeld de trajecten tussen
meerdere werkplekken en verhoogt u daardoor de efficiéntie.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren
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Software-optie

Dynamic Collision
Monitoring v2
(optie #140)

Over het product | software

Definitie en toepassing

Dynamische botsingsbewaking DCM versie 2

Deze softwareoptie bevat alle functies van softwareoptie #40 dynamische
botsingsbewaking DCM.

Bovendien maakt deze softwareoptie een botsingsbewaking van werkstuk-
spanmiddelen mogelijk.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Cross Talk Compen-
sation
(optie #141)

Compensatie van askoppelingen CTC

Met deze softwareoptie kan de machinefabrikant bijv. door versnelling
veroorzaakte afwijkingen van het gereedschap compenseren en daarmee de
nauwkeurigheid en dynamiek verhogen.

Position Adaptive
Control
(optie #142)

Adaptieve positieregeling PAC

Met deze softwareoptie kan de machinefabrikant bijv. positie-afhankelijke
afwijkingen van het gereedschap compenseren en daarmee de nauwkeurigheid
en dynamiek verhogen.

Load Adaptive
Control
(optie #143)

Adaptieve belastingsregeling LAC

Met deze softwareoptie kan de machinefabrikant bijv. beladingsgerelateerde
afwijkingen van het gereedschap compenseren en daarmee de nauwkeurigheid
en dynamiek verhogen.

Motion Adaptive
Control
(optie #144)

Adaptieve bewegingsregeling MAC
Met deze softwareoptie kan de machinefabrikant bijv. snelheidsafhankelijk
machine-instellingen wijzigen en daarmee de dynamiek verhogen.

Active Chatter
Control
(optie #145)

Actieve chatter-onderdrukking ACC

Met deze softwareoptie kan de chatter-neiging van een machine bij zwaar
verspanen worden gereduceerd.

Met ACC kan de besturing de oppervlaktekwaliteit van het werkstuk verbete-
ren, de standtijd van het gereedschap verhogen en de belasting van de machi-
ne verminderen. Afhankelijk van het machinetype kan het verspaningsvolume
met meer dan 25% worden verhoogd.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Machine Vibration
Control
(optie #146)

Trillingsdemping voor machines MVC

Demping van machinetrillingen ter verbetering van het werkstukoppervlak door
de functies:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD-model Optimi-
zer (optie #152)

CAD-model optimalisatie

Met deze softwareoptie kunt u bijv. onjuiste bestanden van aanslagmidde-
len en gereedschapshouders repareren of uit de simulatie gegenereerde STL-
bestanden voor een andere bewerking positioneren.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren
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Software-optie

Batch Process
Manager
(optie #154)

Definitie en toepassing

Batch Process Manager BPM

Met deze softwareoptie kunnen meerdere productieopdrachten eenvoudig
worden gepland en uitgevoerd.

Door uitbreiding of combinatie van het pallet- en het uitgebreide
gereedschapsbeheer (optie #93) biedt de BPM bijv. de volgende aanvullende
informatie:

= Duur van de bewerking

® Beschikbaarheid van benodigde gereedschappen

B Actuele handmatige ingrepen

®m Programmatestresultaten van de toegewezen NC-programma'’s
Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

Component Monito-

Componentenbewaking

ring Met deze softwareoptie kunnen de door de machinefabrikant geconfigureerde

(optie #155) machinecomponenten automatisch worden bewaakt.
Met de componentenbewaking helpt de besturing door het uitgeven van
waarschuwingen en foutmeldingen machineschade door overbelasting te
voorkomen.

Grinding Coordinatenslijpen

(optie #156) Deze softwareoptie biedt een omvangrijk functiepakket voor slijpen voor frees-

machines.

De softwareoptie biedt bijv. de volgende functies:

m  Specifieke gereedschappen voor slijpen incl. dress-gereedschappen
= Cycli voor de pendelslag en het dressen

Het coordinatenslijpen maakt complete bewerkingen op slechts één machine
mogelijk en vermindert zo bijv. de instelwerkzaamheden aanzienlijk.

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

Gear Cutting
(optie #157)

Maken van tandwielen

Met deze softwareoptie kunnen cilindrische tandwielen of schuine vertandin-
gen met willekeurige hoeken worden gemaakt.

De softwareoptie bevat de volgende cycli:

B Cyclus 285 TANDWIEL DEFINIEREN voor bepaling van de vertandings-
geometrie

Verdere informatie: "cyclus 285 TANDWIEL DEFINIEREN (optie #157)",
Pagina 451

= Cyclus 286 TANDW. AFWIKKELFREZEN

Verdere informatie: "cyclus 286 TANDW. AFWIKKELFREZEN (optie #157)",
Pagina 453

® Cyclus 287 TANDWIEL ROLSTEKEN
Verdere informatie: "cyclus 287 TANDWIEL ROLSTEKEN (optie #157)",
Pagina 461

Bij het maken van tandwielen wordt het functiespectrum van freesmachines
met rondtafels uitgebreid, ook zonder freesdraaien (optie #50).
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Software-optie

Turning v2
(optie #158)

Over het product | software

Definitie en toepassing

Freesdraaien versie 2

Deze softwareoptie bevat alle functies van de software-optie #50 Freesdraaien.
Bovendien biedt deze softwareoptie de volgende uitgebreide draaifuncties:

®= Cyclus 882 DRAAIEN SIMULTAAN VOORBEWERKEN

Verdere informatie: 'Cyclus 882 DRAAIEN SIMULTAAN VOORBEWERKEN
(optie #158) ', Pagina 649

® Cyclus 883 DRAAIEN SIMULTAANNABEWERKEN
Verdere informatie: 'Cyclus 883 DRAAIEN SIMULTAANNABEWERKEN
(optie #158)", Pagina 654

Met de uitgebreide draaifuncties kunt u niet alleen bijv. werkstukken met onder-
snijdingen maken, maar ook tijdens de bewerking een groter gedeelte van de
snijplaat gebruiken.

Optimized Contour
Milling
(optie #167)

Geoptimaliseerde contourbewerking OCM

Met deze softwareoptie kunnen met wervelfrezen willekeurige gesloten of open
kamers en eilanden worden gemaakt. Bij het wervelfrezen wordt de complete
snijkant van het gereedschap onder constante snijomstandigheden gebruikt.

De softwareoptie bevat de volgende cycli:

m Cyclus 271 OCM CONTOURGEGEVENS

Cyclus 272 OCM VOORBEWERKEN

Cyclus 273 OCM NABEW. ZIJKANT en cyclus 274 OCM NABEW. ZIJKANT
Cyclus 277 OCM AFKANTEN

Bovendien biedt de besturing OCM STANDAARD FIGUREN voor vaak
benodigde contouren

Met OCM kunt u de bewerkingstijd verkorten en tegelijkertijd de slijtage van het
gereedschap verminderen.

Verdere informatie: ' OCM-cycli", Pagina 332

Process Monitoring
(optie #168)

Procesbewaking
Bewaking van het bewerkingsproces op basis van referentie

Met deze softwareoptie bewaakt de besturing de gedefinieerde bewerkings-
gedeeltes tijdens de programma-afloop. De besturing vergelijkt wijzigingen in
verband met de gereedschapsspil of het gereedschap met de waarden van een
referentiebewerking.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

2.5.2 Feature Content Level

Nieuwe functies of functie-uitbreidingen van de besturingssoftware kunnen door
softwareopties of met behulp van het Feature Content Level beveiligd zijn.

Wanneer u een nieuwe besturing aanschaft, krijgt u de meest actuele met de
geinstalleerde softwareversie mogelijke stand van de FCL. Een latere software-
update, bijv. tijdens onderhoud, verhoogt de FCL-versie niet automatisch.

o Momenteel zijn er geen functies via Feature Content Level beveiligd.
Wanneer in toekomst functies worden beveiligd, vindt u in het
gebruikershandboek de markering FCL n. Met n wordt het gevraagde
nummer van de FCL-versie aangegeven.
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2.6

licentie- en gebruiksinstructies

Open-source-software
De besturingssoftware bevat open-source-software, waarvan het gebruik aan

expliciete licentievoorwaarden is onderworpen. Deze gebruiksvoorwaarden zijn
prioritair van toepassing.

U kunt de licentievoorwaarden als volgt op de besturing oproepen:

A

@

OPC UA

>

v v v Y

Werkstand Start selecteren

Toepassing Instellingen selecteren

Tabblad Besturingssysteem selecteren

Via HeROS dubbel tikken of klikken

De besturing opent het venster HEROS Licence Viewer.

De besturingssoftware bevat binaire bibliotheken waarvoor bovendien prioritair
de tussen HEIDENHAIN en Softing Industrial Automation GmbH overeengekomen
gebruiksvoorwaarden van toepassing zijn.

Met behulp van de OPC UA NC-server (opties #56 - #61) en de HEIDENHAIN DNC
(optie #18) kan het gedrag van de besturing worden beinvlioed. Voordat deze
interfaces productief worden gebruikt, moeten systeemtests worden uitgevoerd om
storingen of uitval van prestaties van de besturing uit te sluiten. Het uitvoeren van
deze tests valt onder de verantwoordelijkheid van de maker van het softwareproduct
dat deze communicatie-interfaces gebruikt.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Vergelijk TNC 640 en TNC7

De volgende tabellen bevatten de belangrijkste verschillen tussen de TNC 640 en de

TNC7.

Werkstanden
Werkstand
Handbediening

TNC 640

Aparte werkstand Handbediening
® Handmatige tastcycli uitvoeren

= Referentiepunttabel en gereed-
schapstabel openen

® Besturing afsluiten

TNC7

B Toepassing Manual operation in de
werkstand Handmatig

® Handmatige tastcycli in de
toepassing Instellen uitvoeren

m Tabellen in de werkstand Tabellen
openen

B Besturing in de werkstand Start
afsluiten

® Gereedschapsoproep in de
toepassing Manual operation
mogelijk

Elektronisch

Aparte werkstand Elektronisch

Schakelaar Handwiel in de toepassing

handwiel handwiel Manual operation

Positioneren Aparte werkstand Positioneren met Toepassing MDI in de werkstand
met handingave handingave Handmatig

PGM-afloop Aparte werkstand PGM-afloop regel Schakelaar Regel voor regel in de

regel voor regel

voor regel

werkstand Programma-afloop
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Over het product | Vergelijk TNC 640 en TNC7

Werkstand TNC 640 TNC7

Automati- Aparte werkstand Automatische Werkstand Programma-afloop

sche program- programma-afloop

ma-afloop

Programmeren = Werkstand Programmeren = Werkstand Programmeren

®  Grafische programmeerweergave = Werkgebied Contourweergave

met de beeldschermindeling PGM voor het importeren, tekenen en
GRAFISCH exporteren van contouren

Programmatest  Werkstand Programmatest Werkgebied Simulatie in de werkstan-

den Programmeren, Handmatig en
Programma-afloop

o Bij de TNC7 zijn de werkstanden van de besturing anders opgedeeld dan
bij de TNC 640. Omwille van de compatibiliteit en om de bediening te
vergemakkelijken, blijven de toetsen op het toetsenbord hetzelfde. Houd
er rekening mee dat bepaalde toetsen niet langer een verandering van
werkstand tot gevolg hebben, maar bijv. een schakelaar activeren.
Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren

Functies
Functie

Programmeren
en uitvoeren

TNC 640

= Klaartekst, DIN/ISO en FK
programmeren en uitvoeren

® Positioneerregels met toetsenbord
invoegen

= NC-functies en cycli met softkeys
invoegen

®  Syntaxis in de teksteditor
programmeren

TNC7

m Klaartekst programmeren en
uitvoeren

® DIN/ISO en FK uitvoeren

= NC-functies in het invoerscherm
bewerken

® Contouren incl. FK importeren en
tekenen

® Contouren exporteren

m Positioneerregels met toetsenbord,
beeldschermtoetsenbord of
werkgebied Toetsenbord invoegen

®m  NC-functies en cycli met de knop
NC-functie invoegen invoegen

B Syntaxis in de teksteditor

programmeren

Bestandsbeheer  Met de toets PGM MGT vanuit de Bedrijfsmodus Bestanden en werkge-
werkstanden openen bied Bestand openen

Tabellen Openen van de afzonderlijke tabellen op  Aparte werkstand Tabellenwaarin

bepaalde plaatsen van de besturing

de tabellen van de besturing worden
geopend en eventueel worden bewerkt

MOD-functies

Instellingen in het MOD-menu wijzigen

Instellingen in de toepassing Instellin-
gen van de werkstand Start wijzigen

Calculator

= Waarde met softkey uit of in de
dialoog overnemen

B Aswaarden overnemen

= Waarde naar het klembord kopiéren
of vanaf het klembord invoegen

® Berekeningen uit het verloop
herstellen
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Functie TNC 640 TNC7

Statusweergave ~ m Algemene statusweergave en digitale = Algemene statusweergave en digitale
uitlezing in de machinewerkstanden uitlezing in het werkgebied Posities

altijd zichtbaar ® Extra statusweergave in het
®  Extra statusweergave met de beeld- werkgebied Status

schermindeling STATUS ® Statusoverzicht en optionele digitale

uitlezing in de besturingsbalk
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Bewerkingscycli toepassen | Met bewerkingscycli werken

Met bewerkingscycli werken

Bewerkingscycli

Algemeen

Programmeren

[ 1Bo.ngH x = Werkgebied v

me cEhewe o faEl

| Frovanma 5=
0 ;sﬁnm MM TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\ 1_Bohren_drilling.H
=] Fe 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM V Standaard +
1 [£8l] ™NG:nc_proging_docRESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
— e 2 L Z+100 RO X M3 Diepte? -34 x
E:‘> 7[5&t] no._spot_pALL ps 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 —
e BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Diepteverplaatsing? 3 x
10[32] 200 BOREN =
™ 5 FN 0: Q1 = +2 -
Cobrd. werkstukopper.. 0 x n
19 521 oALL o5 6 L Z+100 RO FIAX
= 7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $3200 Ranzet deptoverlaats.. T b
jave 8 D8, 0
B3 s[5 200B0ReN .
8 L 2+100 RO M3 Referentic naar diamet. x
19 [0 TaP_6 10 CYCL DEF 200 BOREN -
(L1} 200=08) ; VEILIGHEIDSAFSTAND -
ZEZOBDRAADTAPPEN Q201=-3.4 ;DIEPTE - V' Uitgebreid

Q206=+250 ;AANZET DIEPTEVERPL. -

=
a[&]1 Q202=+3 ;DIEPTEVERPLAATSING - Stistandstid boven? 0 x

e 0210=+0 ;STILSTANDSTIJD BOVEN -
7 [35] 220 PATROON OP GAKL Q203=+0 ;COORD. OPPERVLAK - Stistandstidonder? | Nummer v | 0 x

ZBZZOPATHOONOPCHKL Q204=+20 ;2E VEILIGHEIDSAFST. -
Q211=+0 ;STILSTANDSTIJD ONDER

O 250 11 CALL LBL 10
12 L 2+100 RO FUAX
> 0[]0 13 TOOL CALL "DRILL_DS" Z S3800 Veiligheidsafstand? 2 &
14 D5,0
1 5] 7nuLeunt B 20000 o i 2 veiligheidsalstand? 0 x

V' Veilgheid

WO T 16 CYCL DEF 200 BOREN -~ i
s[5 7nupur Q200=+2 ;VEILIGHEIDSAFSTAND ~ -
T T Q201=-16 ;DIEPTE -
i 38 5] 7NuLPUNT Q206=+350 ;AANZET DIEPTEVERPL. ~ L o I
» R Q202=+13 ;DIEPTEVERPLAATSING ~ i o
clven Q210=+0 ;STILSTANDSTIJD BOVEN ~ =
44 58] 7 NULPUNT Q203=+0 ;COORD. OPPERVLAK ~ . o
Q204=+20 ;2E VEILIGHEIDSAFST. ~ 3 B4
[E]o O Veilgheidsafstan?
?

Py "

Klaartekst-editor NC-functie
Bl = | @® | oeon |

Selecteren in Simulatie

e ‘ ‘ k ‘ Bt ‘ ‘pmgramma-auoop"s‘anen «
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Q-info

Cycli zijn op de besturing opgeslagen als subprogramma's. Met de cycli kunt u
verschillende bewerkingen uitvoeren. Hierdoor wordt het maken van programma's
enorm vereenvoudigt. Ook voor vaak terugkerende bewerkingen die meerdere
bewerkingsstappen omvatten, zijn de cycli handig. Bij de meeste cycli worden Q-
parameters als overdrachtparameters gebruikt. De besturing biedt cycli aan voor de
volgende technologieén:

= Boorbewerkingen

m  Schroefdraadbewerkingen

m Freesbewerkingen bijv. kamers, tappen of ook contouren
m Cycli voor coordinatenomrekening

®  Speciale cycli

B Draaibewerkingen

= Slijpbewerkingen

Let op: botsingsgevaar!

In bepaalde cycli worden omvangrijke bewerkingen uitgevoerd. Botsingsgevaar!

> V&or het afwerken Simulatie uitvoeren
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

In HEIDENHAIN-cycli kunt u als invoerwaarde variabelen programmeren. Wanneer
u bij gebruik van variabelen niet uitsluitend het aanbevolen invoerbereik van de
cyclus gebruikt, kan dit tot een botsing leiden.

> Uitsluitend door HEIDENHAIN aanbevolen invoerbereiken gebruiken

» Documentatie van HEIDENHAIN in acht nemen

> Verloop met behulp van de simulatie testen

Optionele parameters

HEIDENHAIN werkt voortdurend aan de verdere ontwikkeling van het uitgebreide
cycluspakket. Dat betekent dat er bij elke nieuwe software mogelijk ook nieuwe Q-
parameters voor cycli zijn. Deze nieuwe Q-parameters zijn optionele parameters;
ze waren bij oudere softwareversies deels nog niet beschikbaar. In de cyclus staan
deze parameters altijd aan het einde van de cyclusdefinitie. U kunt zelf bepalen of
u optionele Q-parameters wilt definiéren of ze met de toets NO ENT wilt wissen.

U kunt ook de ingestelde standaardwaarde overnemen. Wanneer u per ongeluk
een optionele Q-parameter hebt gewist of wanneer u cycli van uw bestaande NC-
programma'’s wilt uitbreiden, kunt u optionele Q-parameters ook naderhand in cycli
invoegen. De procedure wordt hieronder beschreven.

Ga als volgt te werk:
> Cyclusdefinitie oproepen
> Pijltoets rechts kiezen tot de nieuwe Q-parameters worden weergegeven
> Ingevoerde standaardwaarde overnemen
of
> Waarde invoeren

» Wanneer u de nieuwe Q-parameter wilt overnemen, verlaat u het menu door
nogmaals de pijltoets rechts te kiezen of met toets END

» Wanneer u de nieuwe Q-parameter niet wilt overnemen, drukt u op de toets
NO ENT

Compatibiliteit

NC-programma’sdie u op oudere HEIDENHAIN-besturingen (vanaf TNC 150 B) hebt
gemaakt, kunnen met deze nieuwe softwareversie van de TNC7 grotendeels worden
uitgevoerd. Ook wanneer nieuwe, optionele parameters aan bestaande cycli zijn
toegevoegd, kunt u uw NC-programma'’s meestal op de gebruikelijke manier blijven
uitvoeren. Daarvoor zorgt de opgeslagen default-waarde. Wilt u in omgekeerde
richting een NC-programma dat op een nieuwe softwareversie is geprogrammeerd,
op een oudere besturing laten draaien, dan kunt u de desbetreffende optionele Q-
parameters met de toets NO ENT uit de cyclusdefinitie wissen. U krijgt op die manier
een achterwaarts compatibel NC-programma. Indien NC-regels ongeldige elementen
bevatten, worden deze door de besturing bij het openen van het bestand als ERROR-
regels aangegeven.
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U kunt cycli op de volgende manieren definiéren.
Via NC-functie invoegen:

NC-functie
Invoegen

VvV vV VY

NC-functie invoegen selecteren
De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
Gewenste cyclus selecteren

De besturing opent een dialoog en vraagt om invoer van alle
waarden.

Via de toets CYCL DEF invoegen:

CYCL
DEF

VvV v VvV

Toets CYCL DEF selecteren
De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
Gewenste cyclus selecteren

De besturing opent een dialoog en vraagt om invoer van alle
waarden.

Navigatie in de cyclus

Toets

Functie

Navigatie in de cyclus:
Sprong naar de volgende parameter

Navigatie in de cyclus:
Sprong naar de vorige parameter

Sprong naar dezelfde parameter in de volgende cyclus

Sprong naar dezelfde parameter in de vorige cyclus

Bij de verschillende cyclusparameters biedt de besturing
keuzemogelijkheden aan via de actiebalk of het invoerscherm.

Wanneer in bepaalde cyclusparameters een invoermogelijkheid is
vastgelegd die een bepaald gedrag aangeeft, kunt u met de toets GOTO
of in de invoerschermweergave een keuzelijst openen. Bijv. in de cyclus
200 BOREN, parameter Q395 REF. DIEPTE heeft de keuzemogelijkheid:
® Q| gereedschapspunt

B 1| snijkanthoek
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Invoerscherm cyclus-invoer

De besturing stelt voor verschillende functies en cycli een INV.SCHERM ter
beschikking. Met dit INV.SCHERM kunnen diverse syntaxiselementen of
cyclusparameters via een invoerscherm worden ingevoerd.

WV Geometrie
Lengte eerste zijde? 60 x
Lengte tweede zijde? 20 x
Hoekradius? 0 x
Diepte? -20 x
Cobrd. werkstukappervia... 0 x

V' Standaard
Bewerkingsomvang (0/1/... 0 x
Diepteverplaatsing? 5 x
Verplaatsing nabewerking? 0 x
Aanzet frezen? 500 x
Aanzet nabewerken? 500 x

‘ Bevestigen H Weigeren ‘

De besturing groepeert de cyclusparameters in het INV.SCHERM volgens hun
functies, bijv. geometrie, standaard, uitgebreid, veiligheid. Bij verschillende
cyclusparameters biedt de besturing keuzemogelijkheden aan, bijv. via schakelaars.
De besturing geeft de op dat moment bewerkte cyclusparameter in kleur weer.

Wanneer u alle vereiste cyclusparameters hebt gedefinieerd, kunt u de invoer
bevestigen en de cyclus afsluiten.

Invoerscherm openen:

» Werkstand Programmeren openen
> Werkgebied Programma openen
55 > INV.SCHERM via de titelbalk selecteren

o Wanneer een invoer ongeldig is, toont de besturing een
aanwijzingspictogram voor het syntaxelement. Wanneer u het
aanwijzingspictogram selecteert, toont de besturing informatie over de
fout.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren
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Helpschermen

Wanneer u een cyclus bewerkt, toont de besturing voor de actuele Q-parameters
een helpscherm. De grootte van het helpscherm hangt af van de grootte van het
werkgebied Programma.

De besturing toont het helpscherm aan de rechterrand van het werkgebied, onder of
boven. De positie van het hulpscherm bevindt zich in de andere helft dan de cursor.
Wanneer u op het helpscherm tikt of klikt, toont de besturing het helpscherm op
maximale grootte.

Wanneer het werkgebied Help actief is, toont de besturing daarin het helpscherm in
plaats van in het werkgebied Programma.

£ Hep N e« > o x
Q395=0
&ﬁ% [ a201
T-ANGLE S ¢
Q395=1
A [T a201
T-ANGLE

Werkgebied Help met een helpscherm voor een cyclusparameter

3.1.3  Cycli oproepen

Materiaalverspanende cycli moeten in het NC-programma niet alleen worden
gedefinieerd, maar ook worden opgeroepen. De oproep is altijd gerelateerd aan de in
het NC-programma laatst gedefinieerde bewerkingscyclus.
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Voorwaarden

Voor een cyclusoproep in ieder geval het volgende programmeren:

® BLK FORM voor grafische weergave (alleen vereist voor simulatie)
®  Gereedschapsoproep

m Rotatierichting spil (additionele functie M3/M4)

®  Cyclusdefinitie (CYCL DEF)

o ® | et ook op de andere voorwaarden die bij de volgende cyclusbe-
schrijvingen en overzichtstabellen vermeld worden.

Voor de cyclusoproep hebt u de volgende mogelijkheden tot uw beschikking.

Mogelijkheid Verdere informatie
CYCL CALL Pagina 55
CYCL CALL PAT Pagina 55
CYCL CALL POS Pagina 56
M89/M99 Pagina 56

Cyclusoproep met CYCL CALL

De functie CYCL CALL roept de laatst gedefinieerde bewerkingscyclus
eenmaal op. Het startpunt van de cyclus is de laatste voor de CYCL CALL-regel
geprogrammeerde positie.

NG Anct » NC-functie invoegen selecteren

e of

Toets CYCL CALL selecteren

De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
CYCLE CALL M selecteren

CYCL CALL M definiéren en eventueel een M-functie
toevoegen

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Cyclusoproep met CYCL CALL PAT

De functie CYCL CALL PAT roept de laatst gedefinieerde bewerkingscyclus op alle

posities op die in een patroondefinitie PATTERN DEF of in een puntentabel zijn
gedefinieerd.

Verdere informatie: "Patroondefinitie PATTERN DEF", Pagina 74
Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

NG Anct » NC-functie invoegen selecteren

e of

Toets CYCL CALL selecteren

De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
CYCL CALL PAT selecteren

CYCL CALL PAT definiéren en evt. een M-functie toevoegen

CYCL
CALL

vV vV y
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Cyclusoproep met CYCL CALL POS

De functie CYCL CALL POS roept de laatst gedefinieerde bewerkingscyclus één
keer op. Het startpunt van de cyclus is de positie die u in de CYCL CALL POS-regel
gedefinieerd hebt.

NG Anct » NC-functie invoegen selecteren

e of

Toets CYCL CALL selecteren

De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
CYCL CALL POS selecteren

CYCL CALL POS definiéren en eventueel een M-functie
toevoegen

CYCL
CALL

vV VvV Yy

De besturing benadert de in de CYCL CALL POS-regel gedefinieerde positie met
positioneerlogica:

®  Als de actuele gereedschapspositie in de gereedschapsas groter is dan de
bovenkant van het werkstuk (Q203), dan positioneert de besturing eerst naar
de geprogrammeerde positie in het bewerkingsvlak en vervolgens in de gereed-
schapsas

m  Als de actuele gereedschapspositie in de gereedschapsas onder de bovenkant
van het werkstuk (Q203) ligt, dan positioneert de besturing eerst naar de veilige
hoogte in de gereedschapsas en vervolgens naar de geprogrammeerde positie in
het bewerkingsvlak

0 Programmeer- en bedieningsinstructies

® |nde CYCL CALL POS-regel moeten altijd drie codrdinatenassen zijn
geprogrammeerd. Via de codrdinaat in de gereedschapsas kunt u op
eenvoudige wijze de startpositie wijzigen. Deze codrdinaat werkt als
een extra nulpuntverschuiving.

® Deinde CYCL CALL POS-regel gedefinieerde aanzet geldt uitsluitend
voor het benaderen van de in deze NC-regel geprogrammeerde
startpositie.

® De besturing benadert de in de CYCL CALL POS-regel gedefinieerde
positie in principe met niet-actieve radiuscorrectie (RO).

= wanneer u met CYCL CALL POS een cyclus oproept waarin een
startpositie is gedefinieerd (bijv. cyclus 212), dan werkt de in de
cyclus gedefinieerde positie als een extra verschuiving naar de in de
CYCL CALL POS-regel gedefinieerde positie. U moet daarom de in de
cyclus vast te leggen startpositie altijd op 0 instellen.

Cyclusoproep met M99/M89

De per regel actieve functie M99 roept de laatst gedefinieerde bewerkingscyclus
eenmaal op. M99 kunt u aan het einde van een positioneerregel programmeren.
De besturing verplaatst dan naar deze positie en roept vervolgens de laatst
gedefinieerde bewerkingscyclus op.

Wanneer de cyclus na elke positioneerregel automatisch moet worden uitgevoerd,
programmeer dan de eerste cyclusoproep met M89.

Ga als volgt te werk om de werking van M89 op te heffen:
» Programmeren van M99 in positioneerregel
> De besturing benadert het laatste startpunt.
of
> Nieuwe bewerkingscyclus met CYCL DEF definiéren
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NC-programma als cyclus definiéren en oproepen

Met SEL CYCLE kunt u een willekeurig NC-programma als een bewerkingscyclus
definiéren.

NC-programma als cyclus definiéren:

NG unctie » NC-functie invoegen selecteren
- > De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
> SEL CYCLE selecteren
> Bestandsnaam, stringparameter of bestand selecteren
NC-programma als cyclus oproepen:
oveL > Toets CYCL CALL selecteren
e > De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
of
> M99 programmeren

0 m Als het opgeroepen bestand zich in dezelfde directory bevindt als het
oproepende bestand, kunt u ook alleen de bestandsnaam zonder pad
opnemen.

= CYCL CALL PAT en CYCL CALL POS gebruiken een positioneerlogica
voordat de cyclus wordt uitgevoerd. Met betrekking tot de posi-
tioneerlogica gedragen SEL CYCLE en cyclus 12 PGM CALL zich
hetzelfde: bij puntenpatronen wordt de te benaderen veilige hoogte
berekend via:
B Het maximum uit Z-positie bij het starten van het patroon
®  Alle Z-posities in het puntenpatroon

m Bij CYCL CALL POS vindt geen voorpositionering in richting van de
gereedschapsas plaats. Een voorpositionering binnen de opgeroepen
gegevens moet u dan zelf programmeren.
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3.1.4  Machinespecifieke cycli

@ Raadpleeg hiervoor de desbetreffende functiebeschrijving in het
machinehandboek.

Op veel machines zijn cycli beschikbaar. Deze cycli kan uw machinefabrikant
aanvullend op de HEIDENHAIN-cycli in de besturing implementeren. Hiervoor is een
aparte cyclusnummergroep beschikbaar:

Cyclusnummergroep Beschrijving

300 t/m 399 Machinespecifieke cycli die via de toets CYCLE DEF
moeten worden geselecteerd

500 t/m 599 Machinespecifieke tastcycli die met de toets
TOUCH PROBE moeten worden geselecteerd

In bepaalde gevallen worden bij machinespecifieke cycli ook overdrachtparameters
gebruikt die HEIDENHAIN al in standaardcycli heeft gebruikt. Om bij het
gelijktijdige gebruik van DEF-actieve cycli (cycli die de besturing automatisch bij de
cyclusdefinitie afwerkt) en CALL-actieve cycli (cycli die u voor de uitvoering moet
oproepen).

o Problemen met betrekking tot het overschrijven van meerdere keren
gebruikte overdrachtparameters voorkomen.

Ga als volgt te werk:
> DEF-actieve cycli voor CALL-actieve cycli programmeren

o Tussen de definitie van een CALL-actieve cyclus en de desbetreffende
cyclusoproep een DEF-actieve cyclus alleen dan programmeren als er
geen overlappingen optreden bij de overdrachtparameters van deze beide
cycli.
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3.1.5 Beschikbare cyclusgroepen

Bewerkingscycli

Cyclusgroep
Boren/schroefdraad

B Boren, ruimen
= Uitdraaien
m Verzinken, centreren

Schroefdraad tappen of -frezen

Verdere informatie

Pagina 89

Pagina 135

Kamers/tappen/sleuven
® Kamerfrezen
® Tapfrezen
m Sleuffrezen
Vlakfrezen

Pagina 173

Coordinaattransformaties
m Spiegelen
® Draaien
® Verkleinen/vergroten

Pagina 231

SL-cycli

m Sl-cycli (subcontourlijst) waarmee de
contouren, die eventueel uit meer deel-
contouren zijn samengesteld, bewerkt worden

B Cilindermantelbewerking

®m  OCM-cycli (Optimized contour Milling)
waarmee complexe contouren uit deel-
contouren kunnen worden samengesteld

Pagina 249

Pagina 309
Pagina 331

Puntenpatroon
= Gatencirkel
® Gatenvlak
. DataMatrix-code

Pagina 389

Draaicycli

B Verspaningscycli Langs en Dwars
Steekdraaicycli Radiaal en Axiaal
Steekcycli Radiaal en Axiaal
Draadfreescycli
Simultane draaicycli
Speciale cycli

Pagina 487
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Cyclusgroep Verdere informatie

Speciale cycli

Wachttijd Pagina 407
Programma-oproep

Tolerantie

Spiloriéntatie

Graveren

Tandwielcycli

Interpolatiedraaien

Slijpcycli
® Pendelslag Pagina 671
® Dressen
m Correctiecycli
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Meetcycli

Cyclusgroep

Rotatie

Tasten vlak, kant, twee cirkels, schuine kant

Basisrotatie

Twee boringen of tappen
Via rotatie-as

Via C-as

Verdere informatie

Meer informatie: gebrui-
kershandboek Meetcy-
cli voor werkstukken

en gereedschappen
programmeren

Referentiepunt/positie

m Rechthoek binnen of buiten Meer informatie: gebrui-

= Cirkel binnen of buiten kershandboek Meetcy-

® Hoek binnen of buiten cli voor werkstukken

, ) en gereedschappen

= Midden gatencirkel, sleuf of dam programmeren

® Tastsysteemas of afzonderlijke as

= Vier boringen

Meten

B Hoek Meer informatie: gebrui-

= Cirkel binnen of buiten kershandboek Meetcy-

m Rechthoek binnen of buiten cli voor werkstukken
en gereedschappen

® Sleuf of dam programmeren

® Gatencirkel

m Vlak of codrdinaat

Speciale cycli

= Meten of meten 3D Meer informatie: gebrui-

= Tasten 3D kershandboek Meetcy-
cli voor werkstukken

B Snel tasten

en gereedschappen
programmeren

Tastsysteem kalibreren

Lengte kalibreren

In ring kalibreren
Aan tap kalibreren
aan kogel kalibreren

Meer informatie: gebrui-
kershandboek Meetcy-
cli voor werkstukken

en gereedschappen
programmeren

Kinematica opmeten

Kinematica opslaan
Kinematica opmeten
Preset-compensatie
Kinematica rooster

Meer informatie: gebrui-
kershandboek Meetcy-
cli voor werkstukken

en gereedschappen
programmeren

Gereedschap opmeten (TT)

TT kalibreren

Gereedschapslengte, -radius of compleet
meten

IR-TT kalibreren
Draaigereedschap meten

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022

Meer informatie: gebrui-
kershandboek Meetcy-
cli voor werkstukken

en gereedschappen
programmeren

61



Bewerkingscycli toepassen | Met bewerkingscycli werken

3.1.6  Eerste stappen cyclus programmeren

De volgende inhoud laat zien hoe u de weergegeven ronde sleuf op diepte 5 mm
freest.

Nadat u een cyclus hebt ingevoegd, kunt u de bijbehorende waarden in de
cyclusparameters definiéren. U kunt de cyclus direct in het invoerscherm

programmeren.
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Gereedschap oproepen

U kunt een gereedschap als volgt oproepen:
TO0L > TOOL CALL selecteren

CALL

In het invoerscherm Nummer selecteren
Gereedschapsnummer invoeren, bijv. 6
Gereedschapsas Z selecteren
Spiltoerental S selecteren
Spindeltoerental invoeren, bijv. 6500
Bevestigen selecteren

De besturing beéindigt de NC-regel.

Het gereedschap naar een veilige positie verplaatsen

Vv Vv Vv VvVvYVvy

Z = x
(] x
B x
& x
v x
v x
w x
8X x
&Y x
8z x
Radiuscorrectie
e |
‘ Bevestigen ‘ Weigeren Regel wissen

Kolom Invoerscherm met de syntaxiselementen van een rechte

U verplaatst het gereedschap als volgt naar een veilige positie:
L s » Baanfunctie L selecteren

Z selecteren
Waarde invoeren, bijv. 250
Gereedschapsradiuscorrectie RO selecteren

De besturing neemt RO over, geen
gereedschapsradiuscorrectie.

Aanzet FMAX selecteren
> De besturing neemt de ijlgang FMAXover.

> Eventueel additionele functie M invoeren, bijv. M3, spindel
inschakelen

> Bevestigen selecteren

De besturing beéindigt de NC-regel.

v v vy

v

\4
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Gereedschap in het bewerkingsvlak voorpositioneren

U positioneert in het bewerkingsvlak als volgt voor:

L g
E ’
4

Kl ’
>

>

Bevestigen >
>

Baanfunctie L selecteren

X selecteren

Waarde invoeren, bijv. +50

Y selecteren

Waarde invoeren, bijv. +50

Aanzet FMAX selecteren
Bevestigen selecteren

De besturing beéindigt de NC-regel.

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Bewerkingscycli toepassen | Met bewerkingscycli werken

Cyclus definiéren

/' Geometrie
Breedte sleuf? 15 X
Diameter steekcirkel? 60 x
Midden 1e as? 50 x
Midden 2e as? 50 x
Starthoek? 45 x
Openingshoek van de sl.... 225 x
Hoekstap? 0 x
Aantal bewerkingen? 1 x
Diepte? e x
Codrd. werkstukoppervia... 0 x
V Standaard

Kolom Invoerscherm met de invoermogelijkheden van de cyclus

De ronde sleuf definieert u als volgt:
ot > Toets CYCL DEF selecteren
> De besturing opent het venster NC-functie invoegen.

ovoL > Cyclus 254 RONDE SLEUF selecteren

DEF
> De besturing opent een dialoog en vraagt om invoer van alle
waarden.

» Alle invoerwaarden in het invoerscherm invoeren

Invoegen selecteren

> De besturing opent een dialoog en vraagt om invoer van alle
waarden.

> Alle invoerwaarden in het invoerscherm invoeren

> Bevestigen selecteren

> De besturing slaat de cyclus op.

v

Invoegen
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Cyclus oproepen

U kunt de cyclus als volgt oproepen:
ovoL > CYCL CALL selecteren

CALL

Lo » Baanfunctie L selecteren

> Z selecteren

> Waarde invoeren, bijv. 250

> Gereedschapsradiuscorrectie RO selecteren
> Aanzet FMAX selecteren
>
>
>

Additionele functie M invoeren, bijv. M30, programma-einde
Bevestigen selecteren
De besturing be€indigt de NC-regel en het NC-programma.

Bevestigen
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3.2 Programma-instellingen voor cycli

3.2.1 Overzicht

Sommige cycli gebruiken steeds weer identieke cyclusparameters, zoals de
veiligheidsafstand Q200, die u bij elke cyclusdefinitie moet opgeven. Via de functie
GLOBAL DEF kunt u deze cyclusparameters aan het programmabegin één keer
definiéren, zodat deze algemeen globaal voor alle in het NC-programma gebruikte
cycli actief zijn. In de desbetreffende cyclus verwijst u met PREDEF naar de waarde
die u aan het programmabegin hebt gedefinieerd.

De volgende GLOBAL DEF-functies zijn beschikbaar:

Cyclus Oproep Verdere informatie

100 ALGEMEEN DEF-actief =~ Pagina 69
Definitie van algemeen geldende cyclusparameters
® Q200 VEILIGHEIDSAFSTAND
® Q204 2E VEILIGHEIDSAFST.
® Q253 AANZET VOORPOS.
® Q208 AANZET TERUGTREKKEN

105 BOREN DEF-actief  Pagina 70
Definitie van speciale boorcyclusparameters
= Q256 TERUGTR.HGT SPAANBR.
= Q210 STILSTANDSTIJD BOVEN
= Q211 STILSTANDSTIJD ONDER

110 KAMER FREZEN DEF-actief  Pagina 71
Definitie van speciale kamerfreescyclusparameters
= Q370 BAANOVERLAPPING
® Q351 FREESWIJZE
® Q366 INSTEKEN

111 CONTOUR FREZEN DEF-actief  Pagina 72
Definitie van speciale contourfreescyclusparameters
= Q2 BAANOVERLAPPING
® Q6 VEILIGHEIDSAFSTAND
= Q7 VEILIGE HOOGTE
® Q9 ROTATIERICHTING

125 POSITIONEREN DEF-actief ~ Pagina 72
Definitie van het positioneergedrag bij CYCL CALL
PAT
® Q345 SELECT. POS. HOOGTE

120 AANTASTEN DEF-actief  Pagina 73

Definitie van speciale tastcycli

= Q320 VEILIGHEIDSAFSTAND

® Q260 VEILIGE HOOGTE

= Q301 VERPL.VEILIGH.HOOGTE
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3.2.2 GLOBAL DEF invoeren

NG-functie:
invoegen

NC-functie invoegen selecteren
De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
GLOBAL DEF selecteren

Gewenste GLOBAL DEF-functie selecteren bijv. 100
ALGEMEEN

» Vereiste definities invoeren

vV vV y

3.2.3 GLOBAL DEF-informatie gebruiken

Wanneer u aan het programmabegin de juiste GLOBAL DEF-functies hebt ingevoerd,
dan kunt u bij de definitie van een willekeurige cyclus naar deze algemeen geldende
waarden refereren.

Ga daarbij als volgt te werk:

NG At » NC-functie invoegen selecteren

- De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
GLOBAL DEF selecteren en definiéren

NC-functie invoegen opnieuw selecteren

Gewenste cyclus selecteren, bijv. 200 BOREN

Wanneer de cyclus over cyclusparameters beschikt, toont de
besturing de keuzemogelijkheid PREDEF in de actiebalk of in
het invoerscherm als keuzemenu.

V vV vV VvV YV

v

PREDEF selecteren

> De besturing voert het woord PREDEF in de cyclusdefinitie in.
Hierdoor hebt u een koppeling gemaakt met de bijbehorende
GLOBAL DEF-parameter die u aan het programmabegin hebt
gedefinieerd.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

PREDEF

Als u naderhand de programma-instellingen met GLOBAL DEF wijzigt, dan gelden
de wijzigingen voor het gehele NC-programma. De uitvoering van de bewerkingen
kan hierdoor dus aanzienlijk veranderen.

» GLOBAL DEF bewust gebruiken. Vaor het afwerken Simulatie uitvoeren

> In bewerkingscycli een vaste waarde invoeren, dan verandert GLOBAL DEF de
waarden niet
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3.2.4 Algemeen geldende globale gegevens

Parameters gelden voor alle bewerkingscycli 2xx en voor de cycli 880, 1017, 1018,
1021, 1022, 1025 en de tastcycli 451, 452, 453

Helpscherm Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Aanzet waarmee de besturing het gereedschap in een cyclus
verplaatst.

Invoer: 0...99999.999 alternatief FMAX, FAUTO
Q208 Aanzet terugtrekken?

Aanzet waarmee de besturing het gereedschap terugpositio-
neert.

Invoer: 0...99999.999 alternatief FMAX, FAUTO

Voorbeeld
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3.2.5 Globale gegevens voor boorbewerkingen

De parameters gelden voor de boor-, draadtap- en draadfreescycli 200 tot 209, 240,
241 en 262 tot 267.

Helpscherm Parameter

Q256 Terugtrekhoogte voor spaanbreuk?

Waarde waarmee de besturing het gereedschap bij spaan-
breken terugtrekt. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0.1...99999.9999

Q210 Stilstandstijd boven?

Tijd in seconden die het gereedschap op veiligheidsafstand
stilstaat, nadat het door de besturing uit de boring is terugge-
trokken, om de spanen te verwijderen.

Invoer: 0...3600.0000

Q211 Stilstandstijd onder?

Tijd in seconden die het gereedschap op de bodem van de
boring stilstaat.

Invoer: 0...3600.0000

Voorbeeld
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3.2.6 Globale gegevens voor freeshewerkingen met kamercycli

De parameters gelden voor de cycli 208, 232, 233, 251 tot 258, 262 tot 264, 267,
272,273, 275, 277

Helpscherm Parameter

Q370 Factor baanoverlapping?

Q370 x gereedschapsradius, levert de zijdelingse verplaat-
sing k op.

Invoer: 0.1...1.999

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting.

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1

Q366 Insteek strategie (0/1/2)?
Soort insteekstrategie:

0: loodrecht insteken. Onafhankelijk van de in de gereed-
schapstabel gedefinieerde insteekhoek ANGLE steekt de
besturing loodrecht in

1: helixvormig insteken. In de gereedschapstabel moet de
insteekhoek ANGLE voor het actieve gereedschap op een
andere waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de
besturing met een foutmelding

2: pendelend insteken In de gereedschapstabel moet de
insteekhoek ANGLE voor het actieve gereedschap op een
andere waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de
besturing met een foutmelding. De pendellengte hangt af van
de insteekhoek; als minimumwaarde hanteert de besturing
tweemaal de gereedschapsdiameter

Invoer: 0, 1, 2

Voorbeeld
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Globale gegevens voor freesbewerkingen met contourcycli
De parameters gelden voor de cycli 20, 24, 25, 27 tot 29, 39, 276

Helpscherm Parameter

Q2 Factor baanoverlapping?

Q2 x gereedschapsradius levert de zijdelingse verplaatsing k
op.

Invoer: 0.0001...1.9999

Q6 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen kopvlak van het gereedschap en het
werkstukoppervlak. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999
Q7 Veilige hoogte?

Hoogte waarop een botsing met het werkstuk uitgesloten is
(voor tussenpositionering en terugtrekken aan het einde van
de cyclus). De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q9 Rot.richting? met de klok mee=-1
Bewerkingsrichting voor kamers

B Q9 =-1 tegenlopend voor kamer en eiland
® Q9 = +1 meelopend voor kamer en eiland
Invoer: -1, 0, +1

Voorbeeld

Globale gegevens voor het positioneergedrag

Parameters gelden voor alle bewerkingscycli wanneer u de desbetreffende cyclus
met de functie CYCL CALL PAT oproept.

Helpscherm Parameter

Q345 Select. positioneer hoogte (0/1)

Terugtrekken in de gereedschapsas aan het einde van een
bewerkingsstap naar de 2e veiligheidsafstand of naar de
positie aan het begin van de unit.

Invoer: 0, 1

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Bewerkingscycli toepassen | Programma-instellingen voor cycli

3.2.9 Globale gegevens voor tastfuncties

Parameters gelden voor alle tastcycli 4xx en 14xx en ook voor de cycli 271, 286,
287,880,1021,1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

Helpscherm Parameter

Q320 Veiligheidsafstand?

Extra afstand tussen meetpunt en tastsysteemkogel. Q320
werkt aanvullend op de kolom SET_UP van de tastsysteem-
tabel. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF
Q260 Veilige hoogte?

Coordinaat in de gereedschapsas waarin een botsing tussen
het tastsysteem en het werkstuk (spanmiddel) uitgesloten is.
De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999 Alternatief PREDEF

Q301 Verpl. veiligheidshoogte (0/1)?

Vastleggen hoe het tastsysteem zich tussen de meetpunten
moet verplaatsen:

0: tussen meetpunten op meethoogte verplaatsen
1: tussen meetpunten op veilige hoogte verplaatsen
Invoer: 0, 1

Voorbeeld
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Patroondefinitie PATTERN DEF

Toepassing

Met de functie PATTERN DEF definieert u op eenvoudige wijze regelmatige
bewerkingspatronen die u met de functie CYCL CALL PAT kunt oproepen. Evenals
bij de cyclusdefinities hebt u bij de patroondefinitie ook helpschermen tot uw
beschikking waarmee de desbetreffende invoerparameter wordt verduidelijkt.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De functie PATTERN DEF berekent de bewerkingscodrdinaten in de assen Xen'Y.
Bij alle gereedschapsassen behalve Z bestaat er tijdens de volgende bewerking
gevaar voor botsingen!

» PATTERN DEF uitsluitend in combinatie met gereedschapsas Z gebruiken

Keuze- Definitie Verdere informatie
mogelijk-

heid

POS1 Punt Pagina 76

Definitie van maximaal 9 willekeurige
bewerkingsposities
ROW1 Reeks Pagina 77

Definitie van een afzonderlijke reeks, recht
of geroteerd

PAT1 Patroon Pagina 78
Definitie van een afzonderlijk patroon,
recht, geroteerd of vertekend

FRAME1 Frame Pagina 80

Definitie van een afzonderlijk kader, recht,
geroteerd of vertekend

CIRC1 Cirkel Pagina 82
Definitie van een volledige cirkel
PITCHCIRC1 Steekcirkel Pagina 83

Definitie van een steekcirkel

PATTERN DEF invoeren
Ga als volgt te werk:

NG-functie
invoegen

NC-functie invoegen selecteren

De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
PATTERN DEF selecteren

De besturing start de invoer voor PATTERN DEF.

Gewenst bewerkingspatroon selecteren, bijv. CIRC1 voor een
volledige cirkel

Vereiste definities invoeren
Bewerkingscyclus definiéren bijv. cyclus 200 BOREN
> Cyclus met CYCL CALL PAT oproepen

vV VvyyVvy

\ A 4
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3.3.3

PATTERN DEF gebruiken

Zodra u een patroondefinitie hebt ingevoerd, kunt u deze met de functie CYCL CALL
PAT oproepen.

Verdere informatie: "Cycli oproepen’, Pagina 54

De besturing voert de laatst gedefinieerde bewerkingscyclus op het door u
gedefinieerde bewerkingspatroon uit.

Schema: afwerken met PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 BOREN

13 CYCL CALL PAT

Instructies
Programmeerinstructie

® U kunt voor CYCL CALL PAT de functie GLOBAL DEF 125 met Q345=1
gebruiken. Dan plaatst de besturing het gereedschap tussen de boringen altijd de
op de 2e veiligheidsafstand die in de cyclus is gedefinieerd.
Bedieningsinstructies:

®  Een bewerkingspatroon blijft actief, totdat u een nieuw patroon definieert of met
de functie SEL PATTERN een punttabel hebt geselecteerd.

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

B De besturing trekt het gereedschap tussen de startpunten terug tot de veilige
hoogte. Als veilige hoogte gebruikt de besturing de gereedschapsaspositie bij de
cyclusoproep of de waarde uit de cyclusparameter Q204, afhankelijk van welke
van beide het grootst is.

® |s het coordinaatopperviak in de PATTERN DEF groter dan in de cyclus, dan wordt
rekening gehouden met de veiligheidsafstand en de 2e veiligheidsafstand op het
coordinaatoppervlak van de PATTERN DEF.

B Via de regelsprong kunt u een willekeurig punt selecteren van waaruit u de
bewerking kunt beginnen of voortzetten.

Meer informatie: gebruikershandboek instellen en uitvoeren
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3.3.4  Afzonderlijke bewerkingsposities definiéren

o Programmeer- en bedieningsinstructies:

® U kunt maximaal 9 bewerkingsposities invoeren, invoer telkens met de
ENT-toets bevestigen.

B POS1 moet met absolute codrdinaten worden geprogrammeerd.
POS2 tot POS9 mag absoluut of incrementeel worden gepro-
grammeerd.

= Wanneer u een Werkstuk oppervlakte in Z ongelijk aan 0 definieert,
dan werkt deze waarde aanvullend op het werkstukoppervliak Q203
dat u in de bewerkingscyclus hebt gedefinieerd.

Helpscherm Parameter

POS1: X coordinaten bewerkingspositie
X-coordinaat absoluut invoeren.
Invoer: -999999999...+999999999

POS1:Y coordinaten bewerkingspositie
Y-coordinaat absoluut invoeren.
Invoer: -999999999...+999999999

POS1: Coordinaat werkstukoppervlak
Z-coordinaat absoluut invoeren waar de bewerking start.
Invoer: -999999999...+999999999

POS2: X coordinaten bewerkingspositie
X-coordinaat absoluut of incrementeel invoeren.
Invoer: -999999999...+999999999

POS2: Y coordinaten bewerkingspositie
Y-coordinaat absoluut of incrementeel invoeren.
Invoer: -999999999...+999999999

POS2: Coordinaat werkstukoppervlak
Z-coordinaat absoluut of incrementeel invoeren.
Invoer: -999999999...+999999999

Voorbeeld
11 PATTERN DEF ~
POS1( X+25 Y+33.5 Z+0 ) ~
POS2( X+15 1Y+6.5 Z+0)
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3.3.5

Afzonderlijke reeks definiéren

o Programmeer- en bedieningsinstructies

= Wanneer u een Werkstuk oppervlakte in Z ongelijk aan 0 definieert,
dan werkt deze waarde aanvullend op het werkstukoppervliak Q203
dat u in de bewerkingscyclus hebt gedefinieerd.

Helpscherm

Voorbeeld
11 PATTERN DEF ~

Parameter

Startpunt X

Coordinaat van het startpunt van de reeks in de X-as. De
waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999999...+99999.9999999

Startpunt Y

Coordinaat van het startpunt van de reeks in de Y-as. De
waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999999...+99999.9999999

Afstand bewerkingsposities

Afstand (incrementeel) afstand tussen de bewerkingsposi-
ties. Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

Invoer: -999999999...+999999999

Aantal bewerkingen
Totaal aantal bewerkingsposities
Invoer: 0...999

Rotatiepos. van gehele patroon

Rotatiehoek om het ingevoerde startpunt. Referentie-as:
hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij gereed-

schapsas Z). Voer de waarde absoluut en positief of negatief

in
Invoer: -360.000...+360.000

Coordinaat werkstukoppervlak
Z-coordinaat absoluut invoeren waar de bewerking start
Invoer: -999999999...+999999999

ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )
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Afzonderlijk patroon definiéren

o Programmeer- en bedieningsinstructies:

® De parameters Rotatiepositie hoofdas en Rotatiepositie nevenas
werken aanvullend op een eerder uitgevoerde Rotatiepos. van
gehele patroon.

® Wanneer u een Werkstuk oppervlakte in Z ongelijk aan O definieert,
dan werkt deze waarde aanvullend op het werkstukoppervlak Q203
dat u in de bewerkingscyclus hebt gedefinieerd.

Helpscherm Parameter

Startpunt X

Absolute codrdinaat van het startpunt van het patroon in de
X-as

Invoer: -999999999...+999999999

Startpunt Y

Absolute codrdinaat van het startpunt van het patroon in de
Y-as

Invoer: -999999999...+999999999

Afstand bewerkingsposities X

Afstand (incrementeel) tussen twee bewerkingsposities in X-
richting. Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

Invoer: -999999999...+999999999

Afstand bewerkingsposities Y

Afstand (incrementeel) tussen twee bewerkingsposities in Y-
richting. Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

Invoer: -999999999...+999999999

Aantal kolommen
Totaal aantal kolommen van het patroon
Invoer: 0...999

Aantal lijnen
Totaal aantal regels van het patroon
Invoer: 0...999

Rotatiepos. van gehele patroon

Rotatiehoek waarmee het gehele patroon om het ingevoer-
de startpunt wordt geroteerd. Referentie-as: hoofdas van het
actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij gereedschapsas 7). Voer
de waarde absoluut en positief of negatief in

Invoer: -360.000...+360.000

Rotatiepositie hoofdas

Rotatiehoek waarmee uitsluitend de hoofdas van het bewer-
kingsvlak ten opzichte van het ingevoerde startpunt wordt
vertekend. Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

Invoer: -360.000...+360.000

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Bewerkingscycli toepassen | Patroondefinitie PATTERN DEF

Helpscherm Parameter

Rotatiepositie nevenas

Rotatiehoek waarmee uitsluitend de nevenas van het bewer-
kingsvlak ten opzichte van het ingevoerde startpunt wordt
vertekend. Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

Invoer: -360.000...+360.000

Coordinaat werkstukoppervlak

Z-coordinaat absoluut invoeren waarbij de bewerking moet
starten.

Invoer: -999999999...+999999999

Voorbeeld
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Individueel kader definiéren

o Programmeer- en bedieningsinstructies:

® De parameters Rotatiepositie hoofdas en Rotatiepositie nevenas
werken aanvullend op een eerder uitgevoerde Rotatiepos. van
gehele patroon.

® Wanneer u een Werkstuk oppervlakte in Z ongelijk aan O definieert,
dan werkt deze waarde aanvullend op het werkstukoppervlak Q203
dat u in de bewerkingscyclus hebt gedefinieerd.

Helpscherm Parameter

Startpunt X

Absolute codrdinaat van het startpunt van het patroon in de
X-as

Invoer: -999999999...+999999999

Startpunt Y

Absolute codrdinaat van het startpunt van het patroon in de
Y-as

Invoer: -999999999...+999999999

Afstand bewerkingsposities X

Afstand (incrementeel) tussen twee bewerkingsposities in X-
richting. Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

Invoer: -999999999...+999999999

Afstand bewerkingsposities Y

Afstand (incrementeel) tussen twee bewerkingsposities in Y-
richting. Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

Invoer: -999999999...+999999999

Aantal kolommen
Totaal aantal kolommen van het patroon
Invoer: 0...999

Aantal lijnen
Totaal aantal regels van het patroon
Invoer: 0...999

Rotatiepos. van gehele patroon

Rotatiehoek waarmee het gehele patroon om het ingevoer-
de startpunt wordt geroteerd. Referentie-as: hoofdas van het
actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij gereedschapsas 7). Voer
de waarde absoluut en positief of negatief in

Invoer: -360.000...+360.000

Rotatiepositie hoofdas

Rotatiehoek waarmee uitsluitend de hoofdas van het
bewerkingsvlak ten opzichte van het ingevoerde startpunt
wordt vertekend. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd.

Invoer: -360.000...+360.000
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Helpscherm Parameter

Rotatiepositie nevenas

Rotatiehoek waarmee uitsluitend de nevenas van het
bewerkingsvlak ten opzichte van het ingevoerde startpunt
wordt vertekend. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd.

Invoer: -360.000...+360.000
Coordinaat werkstukoppervlak

Z-coordinaat absoluut invoeren waar de bewerking start
Invoer: -999999999...+999999999

Voorbeeld
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3.3.8 Volledige cirkel definiéren

o Programmeer- en bedieningsinstructies:

B Wanneer u een Werkstuk oppervlakte in Z ongelijk aan 0 definieert,
dan werkt deze waarde aanvullend op het werkstukoppervliak Q203
dat u in de bewerkingscyclus hebt gedefinieerd.

Helpscherm Parameter

Midden van gatencirkel X
Absolute coordinaat van het cirkelmiddelpunt in de X-as
Invoer: -999999999...+999999999

Midden van gatencirkel Y
Absolute coodrdinaat van het cirkelmiddelpunt in de Y-as
Invoer: -999999999...+999999999

Diameter van gatencirkel
Diameter van de gatencirkel
Invoer: 0...999999999

Starthoek

Poolhoek van de eerste bewerkingspositie. Referentie-as:
hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij gereed-
schapsas 7). Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

Invoer: -360.000...+360.000

Aantal bewerkingen

Totaal aantal bewerkingsposities op de cirkel
Invoer: 0...999

Coordinaat werkstukoppervlak

Z-coordinaat absoluut invoeren waar de bewerking start.
Invoer: -999999999...+999999999

Voorbeeld
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3.3.9 Steekcirkel definiéren

o Programmeer- en bedieningsinstructies:

= Wanneer u een Werkstuk oppervlakte in Z ongelijk aan 0 definieert,
dan werkt deze waarde aanvullend op het werkstukoppervliak Q203
dat u in de bewerkingscyclus hebt gedefinieerd.

Helpscherm Parameter

Midden van gatencirkel X
Absolute coordinaat van het cirkelmiddelpunt in de X-as
Invoer: -999999999...+999999999

Midden van gatencirkel Y
Absolute coodrdinaat van het cirkelmiddelpunt in de Y-as
Invoer: -999999999...+999999999

Diameter van gatencirkel
Diameter van de gatencirkel
Invoer: 0...999999999

Starthoek

Poolhoek van de eerste bewerkingspositie. Referentie-as:
hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij gereed-
schapsas Z). Waarde kan positief of negatief worden

ingevoerd
Invoer: -360.000...+360.000
Hoekstap/Eindhoek

Incrementele poolhoek tussen twee bewerkingsposities.
Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd. Als alter-
natief kan de eindhoek worden ingevoerd (naar keuze in de
actiebalk of in het invoerscherm omschakelen)

Invoer: -360.000...+360.000

Aantal bewerkingen
Totaal aantal bewerkingsposities op de cirkel
Invoer: 0...999

Coordinaat werkstukoppervlak
Z-coordinaat invoeren waar de bewerking start.
Invoer: -999999999...+999999999

Voorbeeld
11 PATTERN DEF ~
PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )
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3.3.10 Voorbeeld: cycli in combinatie met PATTERN DEF toepassen
De boringcoordinaten zijn in de patroondefinitie PATTERN DEF POS opgeslagen. De
boringcodrdinaten worden door de besturing met CYCL CALL PAT opgeroepen.

De gereedschapsradiussen zijn zo gekozen dat alle bewerkingsstappen in de
grafische testweergave zijn te zien.

Programma-verloop
Centreren (gereedschapsradius 4)

GLOBAL DEF 125 POSITIONEREN: Met deze functie kiest de besturing bij een
CYCL CALL PAT een positie tussen de punten op de 2e veiligheidsafstand. Deze
functie blijft tot en met M30 actief.

Boren (gereedschapsradius 2,4)
Schroefdraad tappen (gereedschapsradius 3)

Verdere informatie: "Cycli voor boorbewerking", Pagina 89 en "Cycli voor
schroefdraadbewerking"

; gereedschapsoproep centerboor (radius 4)

; gereedschap naar veilige hoogte verplaatsen

; cyclusoproep in combinatie met puntenpatroon

; gereedschap vrijzetten

; gereedschapsoproep boor (radius 2,4)
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; gereedschap naar veilige hoogte verplaatsen

; cyclusoproep in combinatie met puntenpatroon
; gereedschap vrijzetten
; gereedschapsoproep draadtap (radius 3)

; gereedschap naar veilige hoogte verplaatsen

; cyclusoproep in combinatie met puntenpatroon

; gereedschap terugtrekken, einde programma

3.4 Puntentabellen met cycli

Toepassing

Met behulp van een puntentabel kunt u een of meer cycli na elkaar op een
onregelmatig puntenpatroon uitvoeren.

Verwante onderwerpen

Inhoud van een puntentabel, afzonderlijke punten verbergen

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen
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3.4.1 Coordinaatgegevens in een puntentabel

Als u van boorcycli gebruikmaakt, komen de coordinaten van het bewerkingsvlak in
de puntentabel overeen met de coordinaten van de middelpunten van de boringen.
Als u van freescycli gebruikt, komen de codrdinaten van het bewerkingsvlak in de
puntentabel overeen met de coordinaten van het startpunt van de desbetreffende
cyclus, bijv. middelpuntcoordinaten van een rondkamer. De codrdinaten van de
gereedschapsas komen overeen met de coordinaten van het werkstukoppervlak.
De besturing trekt het gereedschap tijdens het verplaatsen tussen de gedefinieerde
punten terug tot de veilige hoogte. Als veilige hoogte gebruikt de besturing de
codrdinaten van de gereedschapsas bij de cyclusoproep of de waarde uit de
cyclusparameter Q204 2E VEILIGHEIDSAFST., afhankelijk van welke waarde het
grootst is.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer in de puntentabel bij afzonderlijke punten een veilige hoogte wordt
geprogrammeerd, negeert de besturing voor alle punten de waarde uit de
cyclusparameter Q204 2E VEILIGHEIDSAFST.!

> Functie GLOBAL DEF 125 POSITIONEREN programmeren, zodat de besturing
alleen bij het desbetreffende punt rekening houdt met de veilige hoogte

3.4.2 Werkwijze met cycli

SL-cycli en cyclus 12
De besturing interpreteert punten in de puntentabel als extra nulpuntverschuiving.

Cycli 200 tot 208, 262 tot 267

De besturing interpreteert de punten van het bewerkingsvlak als codrdinaten van het
middelpunt van de boring. Als u de in de puntentabel gedefinieerde codrdinaten van

de gereedschapsas als startpuntcodrdinaten wilt gebruiken, moet de bovenkant van
het werkstuk (Q203) met 0 worden gedefinieerd.

Cycli 210 tot 215

De besturing interpreteert de punten als extra nulpuntverschuiving. Als u de in

de puntentabel gedefinieerde punten als startpuntcoordinaten wilt gebruiken,
moeten de startpunten en de bovenkant van het werkstuk (Q203) in de betreffende
freescyclus met 0 worden geprogrammeerd.

0 U kunt deze cycli op de besturing niet meer invoegen, maar in bestaande
NC-programma's bewerken en afwerken.

Cycli 251 t/m 254

De besturing interpreteert de punten van het bewerkingsvlak als coordinaten van het
startpunt van de cyclus. Als u de in de puntentabel gedefinieerde coordinaten van de
gereedschapsas als startpuntcoordinaten wilt gebruiken, moet de bovenkant van het
werkstuk (Q203) met 0 worden gedefinieerd.
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3.4.3  Puntentabel in het NC-programma selecteren met SEL PATTERN

U selecteert een puntentabel als volgt:
NG unctie » NC-functie invoegen selecteren
invoegen

> De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
> SEL PATTERN selecteren

[e]e}
[e]e}

o
o

> Bestandsselectie kiezen
> De besturing opent een venster voor het selecteren van een
bestand.
» Gewenste puntentabel met behulp van de mapstructuur
selecteren

> Invoer bevestigen
> De besturing beéindigt de NC-regel.

Wanneer de puntentabel niet in dezelfde directory als het NC-programma
opgeslagen is, moet u het volledige pad invoeren. In het venster Programma-
instellingen kunt u definiéren of de besturing absolute of relatieve paden maakt.

Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen

Voorbeeld
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

3.4.4 Cyclus met puntentabel oproepen

Om een cyclus op de in de puntentabel gedefinieerde punten op te roepen,
programmeert u de cyclusoproep met CYCL CALL PAT.

Met CYCL CALL PAT voert de besturing de puntentabel uit die u als laatste hebt
gedefinieerd.

U roept een cyclus in combinatie met een puntentabel als volgt op:

NG Anct » NC-functie invoegen selecteren

- De besturing opent het venster NC-functie invoegen.
CYCL CALL PAT selecteren
Aanzet invoeren

CYCL
CALL

vV V.V

Met deze aanzet verplaatst de besturing zich tussen
de punten van de puntentabel. Als u geen aanzet
invoert, verplaatst de besturing zich met de laatst
gedefinieerde aanzet.

> Evt. additionele functies definiéren
> Met toets END bevestigen

Instructies

= U kuntin de functie GLOBAL DEF 125 met de instelling Q435=1 de besturing
dwingen, bij het positioneren tussen de punten altijd naar de 2e veilig-
heidsafstand uit de cyclus te bewegen.

B Wanneer u bij het voorpositioneren op de gereedschapsas met gereduceerde
aanzet wilt werken, moet u gebruikmaken van de additionele functie M103.

m De besturing werkt met de functie CYCL CALL PAT de puntentabel af die u als
laatste hebt gedefinieerd, ook wanneer u de puntentabel in een met CALL PGM
genest NC-programma hebt gedefinieerd).
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4.1 Basisprincipes

4.1.1 Overzicht

De besturing beschikt over de volgende cycli voor de meest uiteenlopende
schroefdraadbewerkingen:

Cyclus Oproep Verdere informatie
200 BOREN CALL- Pagina 91
= Eenvoudige boring actief

B |nvoer van de stilstandtijd boven en onder
m  Ref.diepte selecteerbaar

201 NABEWERKEN CALL- Pagina 95
= Ruimen van een boring actief
B |nvoer van de stilstandtijd onder

202 UITDRAAIEN CALL- Pagina 97
= Uitdraaien van een boring actief

B |nvoer van de terugtrekaanzet
B |nvoer van de stilstandtijd onder
B |nvoer van het terugtrekken

203 UNIVERSEEL-BOREN CALL- Pagina 101
m Degressie - boring met afnemende verplaatsing actief
B |nvoer van de stilstandtijd boven en onder
B |nvoer van de spaanbreuk
m  Ref diepte selecteerbaar

204 IN VRIJL. VERPL. CALL- Pagina 108
= Een verzinking aan de onderzijde van het werkstuk ~ actief
aanbrengen

® |nvoer van de stilstandtijd
= |nvoer van het terugtrekken

205 UNIVERSEELBOREN CALL- Pagina 112
® Degressie - boring met afnemende verplaatsing actief
B |nvoer van de spaanbreuk
® |nvoer van een verdiept startpunt
® |nvoer van de voorstopafstand

208 BOORFREZEN CALL- Pagina 119
® Frezen van een boring actief
B |nvoer van een voorgeboorde diameter
= Mee- of tegenloop selecteerbaar

241 EENLIPPIG DIEPBOREN CALL- Pagina 122
= Boren met eenlippige langgatboor actief
= Verdiept startpunt

B Draairichting en toerental bij het insteken en
terugtrekken uit de boring selecteerbaar

® |nvoer van de stilstanddiepte
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Verdere informatie

4.2

Cyclus Oproep
240 CENTREREN CALL- Pagina 132
® Boren van een centrering actief

® |nvoer centreerdiameter of -diepte
= |nvoer van de stilstandtijd onder

cyclus 200 BOREN

Toepassing

Met deze cyclus kunt u eenvoudige boringen aanbrengen. U kunt in deze cyclus de
referentiediepte selecteren.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

2 Het gereedschap boort met de geprogrammeerde aanzet F tot de eerste diepte-
instelling

3 De besturing trekt het gereedschap met FMAX terug naar de veiligheidsafstand,
blijft daar - indien ingevoerd - en verplaatst zich aansluitend weer met FMAX naar
de veiligheidsafstand boven de eerste diepte-instelling

4 Aansluitend boort het gereedschap met de ingevoerde aanzet F naar een
volgende diepte-instelling

5 De besturing herhaalt dit proces (2 tot 4) totdat de ingevoerde boordiepte is
bereikt (de stilstandtijd uit Q211 werkt bij elke verplaatsing)

6 Ten slotte verplaatst het gereedschap zich vanaf de bodem van de boring met
FMAX naar de veiligheidsafstand of naar de 2e veiligheidsafstand. De 2e veilig-
heidsafstand Q204 werkt pas wanneer deze groter is geprogrammeerd dan de
veiligheidsafstand Q200

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

® Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodi FUNCTION MODE MILL en
FUNCTION MODE TURN uitvoeren.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.
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Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

m  Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.

Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

0 Wanneer u zonder spaanbreken boort, definieert u in de parameter Q202
een hogere waarde als de diepte Q201 plus de berekende diepte uit de
gereedschapspunthoek. Hierbij kunt u ook een duidelijke hogere waarde
opgeven.
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4.2.1 Cyclusparameters

Helpscherm

=
Ay \ @0206
Q210
Q200 Q204
Q203

P

Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de boring. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

7
\

=Y

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het boren in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst. De
waarde werkt incrementeel.

De diepte hoeft geen veelvoud van de diepte-instelling te zijn.
De besturing verplaatst in één slag naar diepte als:

m de diepte-instelling en diepte gelijk zijn
® de diepte-instelling groter is dan de diepte
Invoer: 0...99999.9999

Q210 Stilstandstijd boven?

Tijd in seconden die het gereedschap op veiligheidsafstand
stilstaat, nadat het door de besturing uit de boring is terugge-
trokken, om de spanen te verwijderen.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve referentiepunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q211 Stilstandstijd onder?

Tijd in seconden die het gereedschap op de bodem van de
boring stilstaat.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF
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Helpscherm Parameter

Q395 Referentie naar diameter (0/1)?

Selectie of de ingevoerde diepte is gerelateerd aan de
gereedschapspunt of aan het cilindrische deel van het
gereedschap. Wanneer de nesturing de diepte aan het cilin-
drische deel van het gereedschap moet relateren, moet u de
punthoek van het gereedschap in de kolom T-ANGLE van de
gereedschapstabel TOOL.T definiéren.

0 = diepte gerelateerd aan de gereedschapspunt

1 = diepte gerelateerd aan het cilindrische deel van het
gereedschap

Invoer: 0, 1

<
o
]
=
o
(1]
(-
o
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4.3 cyclus 201 NABEWERKEN

Toepassing

Met deze cyclus kunt u eenvoudige passingen aanbrengen. U kunt voor de cyclus
optioneel een stilstandtijd onder definiéren.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

2 Het gereedschap ruimt met de ingevoerde aanzet F tot de geprogrammeerde
diepte

3 Op de bodem van de boring staat het gereedschap stil, indien ingevoerd

4 Vervolgens verplaatst de besturing het gereedschap met aanzet F terug naar de
veiligheidsafstand of naar de 2e veiligheidsafstand. De 2e veiligheidsafstand

Q204 werkt pas wanneer deze groter is geprogrammeerd dan de veilig-
heidsafstand Q200

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

> Diepte negatief invoeren

> Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

® Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodi FUNCTION MODE MILL en
FUNCTION MODE TURN uitvoeren.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

m  Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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Helpscherm

Parameter

Q203

<
o
o
=
o
]
o
[}

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukopperviak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?
Afstand werkstukoppervlak — bodem van de boring. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het ruimen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q211 Stilstandstijd onder?

Tijd in seconden die het gereedschap op de bodem van de
boring stilstaat.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q208 Aanzet terugtrekken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het terug-
trekken uit de boring in mm/min. Wanneer Q208 = 0 wordt
ingevoerd, dan geldt aanzet ruimen.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve referentiepunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF
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4.4 cyclus 202 UITDRAAIEN

Toepassing

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machine en besturing moeten zijn voorbereid door de
machinefabrikant.

De cyclus is uitsluitend op machines met een gestuurde spil uitvoerbaar.

Met deze cyclus kunt u boringen uitdraaien. U kunt voor de cyclus optioneel een
stilstandtijd onder definiéren.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang FMAX naar de
veiligheidsafstand Q200 boven het Q203 COORD. OPPERVLAK

2 Het gereedschap boort met de booraanzet tot de diepte Q201

3 Op de bodem van de boring staat het gereedschap stil indien ingevoerd met
draaiende spil voor het vrijmaken

4 Aansluitend voert de besturing een spiloriéntatie uit op de positie die in
parameter Q336 gedefinieerd is

5 Wanneer Q214 VRIJLOOPRICHTING is gedefinieerd, verplaatst de besturing zich
in de ingevoerde richting om de VEIL.AFST. KANT Q357 vrij

6 Vervolgens verplaatst de besturing het gereedschap met aanzet terugtrekking
Q208 naar de veiligheidsafstand Q200

7 De besturing positioneert het gereedschap weer terug naar het midden van de
boring

8 De besturing herstelt de spilstatus van het cyclusbegin

9 Evt. gaat de besturing met FMAX naar de 2e veiligheidsafstand. De 2e veilig-
heidsafstand Q204 werkt pas wanneer deze groter is geprogrammeerd dan de

veiligheidsafstand Q200. Indien Q214=0, wordt er langs de wand van de boring
teruggetrokken

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u de vrijlooprichting verkeerd selecteert, bestaat er botsingsgevaar.
Met een eventueel aanwezige spiegeling in het bewerkingsvlak wordt voor de
vrijlooprichting geen rekening gehouden. Er wordt wel rekening gehouden met
actieve transformaties bij het terugtrekken.

> Controleer de positie van de gereedschapspunt wanneer u een spiloriéntatie
op de hoek programmeert die u in Q336 invoert (bijv. in de toepassing MDI in
de werkstand Handmatig). Hierbij mogen geen transformaties actief zijn.

> Hoek zo selecteren, dat de gereedschapspunt parallel aan de vrijlooprichting
staat

» Vrijlooprichting Q214 zo kiezen, dat het gereedschap zich vanaf de rand van de
boring verplaatst

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u M136 hebt geactiveerd, verplaatst het gereedschap zich na de
bewerking niet naar de geprogrammeerde veiligheidsafstand. De spilomwenteling
stopt op de bodem van de boring en daardoor stopt ook de aanzet. Er bestaat
gevaar voor botsingen omdat er geen terugtrekking plaatsvindt!

> Functie M136 voorafgaand aan de cyclus met M137 deactiveren
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Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

Na de bewerking positioneert de besturing het gereedschap weer naar het
startpunt in het bewerkingsvlak. Dat betekent dat u aansluitend incrementeel
verder kunt positioneren.

Wanneer véor de cyclusoproep de functie M7 of M8 actief was, herstelt de
besturing deze status bij het cycluseinde.

Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Als Q214 VRIJLOOPRICHTING niet gelijk is aan 0, werkt Q357 VEIL.AFST. KANT.

Aanwijzingen voor het programmeren

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de boring. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

=Y

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het uitdraaien
in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q211 Stilstandstijd onder?

Tijd in seconden die het gereedschap op de bodem van de
boring stilstaat.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q208 Aanzet terugtrekken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het terug-
trekken uit de boring in mm/min. Wanneer Q208=0 wordt
ingevoerd, dan geldt aanzet diepteverplaatsing.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q214 Vrijlooprichting (0/1/2/3/4)?

Richting vastleggen waarin de besturing het het gereedschap
op de bodem van de boring terugtrekt (na de spiloriéntatie)

0:: gereedschap niet terugtrekken

1: gereedschap in minrichting van de hoofdas terugtrekken
2: gereedschap in minrichting van de nevenas terugtrekken
3: gereedschap in plusrichting van de hoofdas terugtrekken
4. gereedschap in plusrichting van de nevenas terugtrekken
Invoer: 0,1, 2, 3,4

Q336 Hoek voor spil-orientatie ?

Hoek waaronder de besturing het gereedschap voor het
terugtrekken positioneert. De waarde werkt absoluut.

Invoer: 0...360
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Helpscherm Parameter

Q357 Veiligheids-afstand van de kant?

Afstand tussen snijkant van gereedschap en wand van de
boring. De waarde werkt incrementeel.

Alleen actief wanneer Q214 VRIJLOOPRICHTING ongelijk
aan 0 is.

Invoer: 0...99999.9999
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Toepassing

Met deze cyclus kunt u boringen met afnemende verplaatsing aanbrengen. U kunt
voor de cyclus optioneel een stilstandtijd onder definiéren. U kunt de cyclus met of
zonder spaanbreken uitvoeren.

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022 101



102

Cycli voor boorbewerking | cyclus 203 UNIVERSEEL-BOREN

Cyclusverloop
Gedrag zonder spaanbreuk, zonder afnamewaarde:

1

De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 boven het werkstukoppervlak

Het gereedschap boort met de ingevoerde AANZET DIEPTEVERPL. Q206 tot de
eerste DIEPTEVERPLAATSING Q202

Aansluitend trekt de besturing het gereedschap uit de boring terug, op VEILIG-
HEIDSAFSTANDQ200

Nu steekt de besturing het gereedschap weer in ijlgang in de boring in en boort
vervolgens opnieuw een verplaatsing met DIEPTEVERPLAATSING Q202 in de
AANZET DIEPTEVERPL. Q206

Bij het werken zonder spaanbreuk trekt de TNC het gereedschap na elke
verplaatsing met AANZET TERUGTREKKEN Q208 uit de boring naar VEILIG-
HEIDSAFSTAND Q200 en wacht daar evt. de STILSTANDSTIJD BOVEN Q210 af
Dit proces wordt herhaald totdat de diepte Q201 is bereikt

Wanneer de DIEPTE Q201 is bereikt, trekt de besturing het gereedschap met
FMAX uit de boring naar de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 of naar de 2E VEILIG-
HEIDSAFST.. De 2E VEILIGHEIDSAFST. Q204 werkt pas wanneer deze groter is
geprogrammeerd dan de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200
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Gedrag met spaanbreuk, zonder afnamewaarde:

1

De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 boven het werkstukoppervlak

Het gereedschap boort met de ingevoerde AANZET DIEPTEVERPL. Q206 tot de
eerste DIEPTEVERPLAATSING Q202

Aansluitend trekt de besturing het gereedschap met de waarde TERUGTR.HGT
SPAANBR. Q256 terug

Nu volgt opnieuw een verplaatsing met de waarde DIEPTEVERPLAATSING Q202
in de AANZET DIEPTEVERPL. Q206

De besturing verplaatst zolang opnieuw, totdat de AANT. SPAANBREKEN Q213 is
bereikt, of totdat de boring de gewenste DIEPTE Q201 heeft. Wanneer het gede-
finieerde aantal spaanbreuken is bereikt, maar de boring nog niet de gewenste
DIEPTE Q201 heeft, plaatst de besturing het gereedschap in de AANZET
TERUGTREKKEN Q208 uit de boring naar de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200

Indien ingevoerd, wacht de besturing de STILSTANDSTIJD BOVEN Q210 af

Aansluitend steekt de besturing in ijlgang in de boring in, tot op de waarde
TERUGTR.HGT SPAANBR. Q256 boven de laatste diepte-instelling

Het proces 2 t/m 7 wordt herhaald totdat de DIEPTE Q201 is bereikt
Wanneer de DIEPTE Q201 is bereikt, trekt de besturing het gereedschap met
FMAX uit de boring naar de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 of naar de 2E VEILIG-

HEIDSAFST.. De 2E VEILIGHEIDSAFST. Q204 werkt pas wanneer deze groter is
geprogrammeerd dan de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200

Gedrag met spaanbreuk, met afnamewaarde

1

De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 boven het werkstukopperviak

Het gereedschap boort met de ingevoerde AANZET DIEPTEVERPL. Q206 tot de
eerste DIEPTEVERPLAATSING Q202

Aansluitend trekt de besturing het gereedschap met de waarde TERUGTR.HGT
SPAANBR. Q256 terug

Opnieuw volgt een verplaatsing met DIEPTEVERPLAATSING Q202 minus AFNA-
MEWAARDE Q212 in de AANZET DIEPTEVERPL. Q206. Het voortdurend kleiner
wordende verschil van de bijgewerkte DIEPTEVERPLAATSING Q202 minus
AFNAMEWAARDE Q212 mag nooit kleiner worden dan de MIN. DIEPTEVERPL.
Q205 (voorbeeld: Q202=5,Q212=1, Q213=4, Q205=3: de eerste diepte-instelling
is 5 mm, de tweede diepte-instelling is 5 — 1 = 4 mm, de derde diepte-instelling is
4 -1 =3 mm, de vierde diepte-instelling is ook 3 mm)
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5 De besturing verplaatst zolang opnieuw, totdat de AANT. SPAANBREKEN Q213 is
bereikt, of totdat de boring de gewenste DIEPTE Q201 heeft. Wanneer het gede-
finieerde aantal spaanbreuken is bereikt, maar de boring nog niet de gewenste
DIEPTE Q201 heeft, plaatst de besturing het gereedschap in de AANZET
TERUGTREKKEN Q208 uit de boring naar de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200

6 Indien ingevoerd, wacht de besturing nu de STILSTANDSTIJD BOVEN af

7 Aansluitend steekt de besturing in ijlgang in de boring in, tot op de waarde
TERUGTR.HGT SPAANBR. Q256 boven de laatste diepte-instelling

8 Het proces 2 t/m 7 wordt herhaald totdat de DIEPTE Q201 is bereikt

9 Indien ingevoerd, wacht de besturing nu de STILSTANDSTIJD ONDER af

10 Wanneer de DIEPTE Q201 is bereikt, trekt de besturing het gereedschap met
FMAX uit de boring naar de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 of naar de 2E VEILIG-
HEIDSAFST.. De 2E VEILIGHEIDSAFST. Q204 werkt pas wanneer deze groter is
geprogrammeerd dan de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

® Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodi FUNCTION MODE MILL en
FUNCTION MODE TURN uitvoeren.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

®  Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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4.5.1 Cyclusparameters

Helpscherm
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Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de boring. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

=Y

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het boren in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst. De
waarde werkt incrementeel.

De diepte hoeft geen veelvoud van de diepte-instelling te
zijn. De besturing verplaatst in één slag naar diepte als:

m de diepte-instelling en diepte gelijk zijn
® de diepte-instelling groter is dan de diepte
Invoer: 0...99999.9999

Q210 Stilstandstijd boven?

Tijd in seconden die het gereedschap op veiligheidsafstand
stilstaat, nadat het door de besturing uit de boring is terugge-
trokken, om de spanen te verwijderen.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q212 Afnamewaarde?

Waarde waarmee de besturing Q202 Aanzetdiepte na elke
verplaatsing vermindert. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q213 Aant. spaanbr. voor terugtrekken

Aantal keren spaanbreken voordat de besturing het gereed-
schap uit de boring moet terugtrekken, om de spanen te
verwijderen. Voor het spaanbreken trekt de besturing het
gereedschap steeds met de terugtrekwaarde Q256 terug.

Invoer: 0...99999
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Parameter

Q205 Minimale diepteverplaatsing?

Wanneer Q212 AFNAMEWAARDE niet gelijk is aan 0,
begrenst de besturing de verplaatsing tot deze waarde. De
diepte-instelling kan dus niet kleiner worden dan Q205. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q211 Stilstandstijd onder?

Tijd in seconden die het gereedschap op de bodem van de
boring stilstaat.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q208 Aanzet terugtrekken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het terug-

trekken uit de boring in mm/min. Wanneer Q208=0 wordt
ingevoerd, trekt de besturing het gereedschap met aanzet
Q206 terug.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Terugtrekhoogte voor spaanbreuk?

Waarde waarmee de besturing het gereedschap bij spaan-
breken terugtrekt. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.999 Alternatief PREDEF

Q395 Referentie naar diameter (0/1)?

Selectie of de ingevoerde diepte is gerelateerd aan de
gereedschapspunt of aan het cilindrische deel van het
gereedschap. Wanneer de nesturing de diepte aan het cilin-
drische deel van het gereedschap moet relateren, moet u de
punthoek van het gereedschap in de kolom T-ANGLE van de
gereedschapstabel TOOL.T definiéren.

0 = diepte gerelateerd aan de gereedschapspunt

1 = diepte gerelateerd aan het cilindrische deel van het
gereedschap

Invoer: 0, 1
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4.6 cyclus 204 IN VRIJL. VERPL.

Toepassing

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machine en besturing moeten zijn voorbereid door de
machinefabrikant.

De cyclus is uitsluitend op machines met een gestuurde spil uitvoerbaar.

0 De cyclus werkt alleen met achterwaartse kotterbaren.

Met deze cyclus worden verzinkingen aan de onderzijde van het werkstuk
uitgevoerd.

Z)

v

Z

1 =

=V

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de veiligheidsafstand boven het werkstukopperviak

2 Aansluitend voert de besturing een spiloriéntatie uit op de 0°-positie en verplaatst
het gereedschap met de vrijloopverplaatsing

3 Aansluitend steekt het gereedschap met de aanzet voorpositioneren in de voor-
geboorde boring in, totdat de snijkant op veiligheidsafstand onder de onderkant
van het werkstuk staat

4 De besturing verplaatst nu het gereedschap weer naar het midden van de boring.
Schakelt de spil en, indien nodig, het koelmiddel in en verplaatst dan met aanzet
vrijloop tot op de ingevoerde kamerhoogte

5 Indien dit zo ingevoerd is, staat het gereedschap stil op de bodem van de
verplaatsing. Vervolgens trekt het gereedschap zich weer uit de boring terug, het
voert een spiloriéntatie uit en verplaatst zich opnieuw over de vrijloopafstand

6 Tenslotte verplaatst het gereedschap zich met FMAX naar de veiligheidsafstand

7 De besturing positioneert het gereedschap weer terug naar het midden van de
boring

8 De besturing herstelt de spilstatus van het cyclusbegin

9 Evt. verplaatst de besturing naar de 2e veiligheidsafstand. De 2e veilig-

heidsafstand Q204 werkt pas wanneer deze groter is geprogrammeerd dan de
veiligheidsafstand Q200
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u de vrijlooprichting verkeerd selecteert, bestaat er botsingsgevaar.
Met een eventueel aanwezige spiegeling in het bewerkingsvlak wordt voor de
vrijlooprichting geen rekening gehouden. Er wordt wel rekening gehouden met
actieve transformaties bij het terugtrekken.

» Controleer de positie van de gereedschapspunt wanneer u een spiloriéntatie
op de hoek programmeert die u in Q336 invoert (bijv. in de toepassing MDI in
de werkstand Handmatig). Hierbij mogen geen transformaties actief zijn.

» Hoek zo selecteren, dat de gereedschapspunt parallel aan de vrijlooprichting
staat

> Vrijlooprichting Q214 zo kiezen, dat het gereedschap zich vanaf de rand van de
boring verplaatst

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

B Na de bewerking positioneert de besturing het gereedschap weer naar het
startpunt in het bewerkingsvlak. Dat betekent dat u aansluitend incrementeel
verder kunt positioneren.

m  De besturing houdt voor de berekening van het startpunt van de verzinking
rekening met de lengte van de snijkant van de kotterbaar en de materiaaldikte.

B Wanneer voor de cyclusoproep de functie M7 of M8 actief was, herstelt de
besturing deze status bij het cycluseinde.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer deze kleiner is dan de KAMERHOOGTE Q249, komt de besturing met
een foutmelding.

0 Voer de gereedschapslengte zodanig in dat de onderkant van de
kotterbaar opgemeten is, niet de snijkant.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

B Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting bij het
verzinken vast. Let op: bij een positief voorteken vindt het verzinken plaats in de
richting van de positieve spilas.
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Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q249 Kamerhoogte?

Afstand tussen onderkant werkstuk — bodem van de
verplaatsing. Bij een positief voorteken vindt het verzinken
plaats in de positieve richting van de spilas. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Materiaaldikte?
Hoogte van het werkstuk. Waarde incrementeel invoeren.
Invoer: 0.0001...99999.9999

Q251 Vrijloopverplaatsing?

Vrijloopverplaatsing van de kotterbaar. Uit het gereedschaps-
gegevensblad verwijderen. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0.0001...99999.9999

Q252 Hoogte snijkant?

Afstand onderkant kotterbaar — hoofdsnijkant. Uit het
gegevensblad van het gereedschap overnemen. De waarde
werkt incrementeel.

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het insteken
in het werkstuk resp. bij het terugtrekken uit het werkstuk in
mm/min.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Aanzet diepte-instelling?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verzinken
in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q255 Stilstandstijd in seconden?
Stilstandtijd in seconden op de bodem van de verplaatsing
Invoer: 0...99999

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF
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Helpscherm Parameter

Q214 Vrijlooprichting (0/1/2/3/4)?

Richting vastleggen waarin de besturing het gereedschap
met vrijloopverplaatsing moet verplaatsen (na de spiloriénta-
tie). Invoer van 0 niet toegestaan.

1: gereedschap in minrichting van de hoofdas terugtrekken
2: gereedschap in minrichting van de nevenas terugtrekken
3: gereedschap in minrichting van de hoofdas terugtrekken
4. gereedschap in minrichting van de nevenas terugtrekken
Invoer: 1, 2, 3, 4

Q336 Hoek voor spil-orientatie ?

Hoek waaronder de besturing het gereedschap voor het
insteken en voor het terugtrekken uit de boring positioneert.
De waarde werkt absoluut.

Invoer: 0...360

<
o
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4.7 cyclus 205 UNIVERSEELBOREN

Toepassing

Met deze cyclus kunt u boringen met afnemende verplaatsing aanbrengen. U kunt
de cyclus met of zonder spaanbreken uitvoeren. Bij het bereiken van de diepte-
instelling voert de cyclus spanen uit. Als er al een voorboring aanwezig is, kunt u
een verdiept startpunt invoeren. U kunt in de cyclus optioneel een stilstandtijd op de
bodem van de boring definiéren. Deze stilstandtijd dient voor het vrijmaken op de
bodem van de boring.

Verdere informatie: "Verwijderen van spanen en spaanbreuk’, Pagina 117

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschaps met FMAX naar
de ingevoerde Veiligheidsafstand Q200 boven het COORD. OPPERVLAK Q203.

2 Wanneer in Q379 een verdiept startpunt wordt geprogrammeerd, verplaatst de
besturing met Q253 AANZET VOORPOS. naar de veiligheidsafstand boven het
verdiepte startpunt.

3 Het gereedschap boort met de aanzet Q206 AANZET DIEPTEVERPL. tot het
bereiken van de diepte-instelling.

4 Wanneer spaanbreken is gedefinieerd, verplaatst de besturing het gereedschap
met de terugtrekwaarde Q256 terug.

5 Bij het bereiken van de diepte-instelling trekt de besturing het gereedschap in de
gereedschapsas met terugtrekaanzet Q208 terug naar de veiligheidsafstand. De
veiligheidsafstand is boven de COORD. OPPERVLAK Q203.

6 Aansluitend verplaatst het gereedschap zich met Q373 BENAD.AANZET VERW
SP naar de ingevoerde voorstopafstand boven de laatst bereikte diepte-instelling.

7 Het gereedschap boort met aanzet Q206 tot het bereiken van de volgende diepte-
instelling. Wanneer een afnamewaarde Q212 is gedefinieerd, wordt de diepte-
instelling met elke aanzet met de afnamewaarde verminderd.

8 De besturing herhaalt dit proces (2 t/m 7) totdat de boordiepte is bereikt.

9 Wanneer u een stilstandtijd hebt ingevoerd, staat het gereedschap op de
bodem van de boring stil voor het vrijmaken. Ten slotte trekt de besturing het
gereedschap met de aanzet terugtrekken naar de veiligheidsafstand of 2e veilig-
heidsafstand terug. De 2e veiligheidsafstand Q204 werkt pas wanneer deze
groter is geprogrammeerd dan de veiligheidsafstand Q200.

0 Na het verwijderen van de spanen wordt de diepte van de volgende
spaanbreuk gerelateerd aan de laatste diepte-instelling.

Voorbeeld:
= Q202 DIEPTEVERPLAATSING = 10 mm
= Q257 BOORDPTE SPAANBREUK =4 mm

De besturing maakt spaanbreken bij 4 mm en 8 mm. Bij 10 mm voert
deze verwijderen van de spanen uit. De volgende keer spaanbreken is
op 14 mmen 18 mm etc.
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

m Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodi FUNCTION MODE MILL en
FUNCTION MODE TURN uitvoeren.

® Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

o Deze cyclus is niet geschikt voor extra lange boren. Gebruik voor extra
lange boren de cyclus 241 EENLIPPIG DIEPBOREN.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

® Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.

. Wanneer u voor de voorstopafstand Q258 een andere waarde dan voor Q259
invoert, verandert de besturing de voorstopafstand tussen de eerste en laatste
verplaatsing gelijkmatig.

B Alsvia Q379 een verdiept startpunt wordt ingevoerd, verandert de besturing
uitsluitend het startpunt van de verplaatsingsbeweging. Terugtrekbewegingen
worden door de besturing niet veranderd, ze hebben betrekking op de coordinaat
van het werkstukoppervlak.

® Wanneer Q257 BOORDPTE SPAANBREUK groter is dan Q202 DIEPTEVER-
PLAATSING, wordt spaanbreken niet uitgevoerd.
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Cyclusparameters

Helpscherm
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Q200 Q204
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Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

<Y

Q201 Diepte?
Afstand werkstukoppervlak — bodem van de boring (afhan-

kelijk van parameter Q395 REF. DIEPTE). De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het boren in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst. De
waarde werkt incrementeel.

De diepte hoeft geen veelvoud van de diepte-instelling te zijn.
De besturing verplaatst in één slag naar diepte als:

m de diepte-instelling en diepte gelijk zijn
® de diepte-instelling groter is dan de diepte
Invoer: 0...99999.9999

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q212 Afnamewaarde?

Waarde waarmee de besturing de diepte-instelling Q202
vermindert. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q205 Minimale diepteverplaatsing?

Wanneer Q212 AFNAMEWAARDE niet gelijk is aan 0,
begrenst de besturing de verplaatsing tot deze waarde. De
diepte-instelling kan dus niet kleiner worden dan Q205. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999
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Helpscherm
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Parameter

Q258 Onderbrekingsafstand boven ?

Veiligheidsafstand waarnaar het gereedschap na de

eerste keer verwijderen van de spanen met aanzet Q373
BENAD.AANZET VERW SP weer over de laatste diepte-instel-
ling wordt verplaatst. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q259 Onderbrekingsafstand onder ?

Veiligheidsafstand waarop het gereedschap na de

laatste keer verwijderen van de spanen met aanzet Q373
BENAD.AANZET VERW SP weer over de laatste diepte-instel-
ling wordt verplaatst. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q257 Boordiepte tot spaanbreuk ?

Maat waarbij de besturing het spaanbreken uitvoert. Deze
procedure wordt herhaald totdat Q201 DIEPTE is bereikt.
Wanneer Q257 gelijk is aan 0, voert de besturing geen
spaanbreken uit. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q256 Terugtrekhoogte voor spaanbreuk?

Waarde waarmee de besturing het gereedschap bij spaan-
breken terugtrekt. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.999 Alternatief PREDEF

Q211 Stilstandstijd onder?

Tijd in seconden die het gereedschap op de bodem van de
boring stilstaat.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q379 Verdiept startpunt?

Als er een voorboorgat aanwezig is, kunt u hier een verdiept
startpunt definiéren. Dit is incrementeel gerelateerd aan
Q203 COORD. OPPERVLAK. De besturing verplaatst met
Q253 AANZET VOORPOS. met de waarde Q200 VEILIG-
HEIDSAFSTAND boven het verdiepte startpunt. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Definieert de verplaatsingssnelheid van het gereedschap
bij het positioneren van Q200 VEILIGHEIDSAFSTAND naar
Q379 STARTPUNT (ongelijk aan Q). Invoer in mm/min.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Aanzet terugtrekken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap na de bewer-
king in mm/min. Wanneer Q208=0 wordt ingevoerd, trekt de
besturing het gereedschap met aanzet Q206 terug.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF
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Helpscherm Parameter

Q395 Referentie naar diameter (0/1)?

Selectie of de ingevoerde diepte is gerelateerd aan de
gereedschapspunt of aan het cilindrische deel van het
gereedschap. Wanneer de nesturing de diepte aan het cilin-
drische deel van het gereedschap moet relateren, moet u de
punthoek van het gereedschap in de kolom T-ANGLE van de
gereedschapstabel TOOL.T definiéren.

0 = diepte gerelateerd aan de gereedschapspunt

1 = diepte gerelateerd aan het cilindrische deel van het
gereedschap

Invoer: 0, 1

Q373 Benad.aanzet na verw. spanen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het benade-
ren van de voorstopafstand na het verwijderen van de
spanen.

0: rijden met FMAX
>0: aanzet in mm/min
Invoer: 0...99999 alternatief FAUTO, FMAX, FU, FZ

<
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verplaatst. Dit resulteert uit Q200 VEILIGHEIDSAFSTAND + Q203 COORD.
OPPERVLAK

Voorbeeld:

; gereedschapsoproep (gereedschapsradius 3)

; gereedschap vrijzetten

; boring benaderen, spil inschakelen
; cyclusoproep

; gereedschap terugtrekken, einde programma
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Spaanbreuk

De spaanbreuk is afhankelijk van cyclusparameter Q257 BOORDPTE SPAANBREUK.
De besturing voert spaanbreken uit wanneer de met de cyclusparameter Q257
ingevoerde waarde wordt bereikt. Dit betekent dat de besturing het gereedschap met
de gedefinieerde waarde Q256 TERUGTR.HGT SPAANBR. terugtrekt. Bij het bereiken
van de DIEPTEVERPLAATSING wordt een verwijdering van spanen uitgevoerd. Deze
complete procedure wordt herhaald totdat Q201 DIEPTE is bereikt.

Voorbeeld:

; gereedschapsoproep (gereedschapsradius 3)

; gereedschap vrijzetten

; boring benaderen, spil inschakelen
; cyclusoproep

; gereedschap terugtrekken, einde programma
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4.8 cyclus 208 BOORFREZEN

Toepassing

Met deze cyclus kunt u boringen frezen. U kunt voor de cyclus een optionele
voorgeboorde diameter definiéren. Bovendien kunt u voor de nominale diameter
toleranties programmeren.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang FMAX naar de
ingevoerde veiligheidsafstand Q200 boven het werkstukoppervlak

2 De besturing verplaatst de eerste helixbaan met inachtneming van de baano-
verlapping Q370 met een halve cirkel. De halve cirkel begint vanaf het midden
van de boring.

3 Het gereedschap freest met de ingevoerde aanzet F spiraalsgewijs naar de
ingevoerde boordiepte

4 Wanneer de boordiepte is bereikt, legt de besturing nogmaals een volledige cirkel
af, om het materiaal dat bij het insteken is blijven staan, weg te frezen

5 Vervolgens positioneert de besturing het gereedschap terug naar het midden van
de boring en naar veiligheidsafstand Q200

6 De procedure herhaalt zich totdat de nominale diameter is bereikt (zijdelingse
verplaatsing wordt berekend)

7 Ten slotte verplaatst het gereedschap met FMAX naar veiligheidsafstand of
naar de 2e veiligheidsafstand Q204. De 2e veiligheidsafstand Q204 werkt pas
wanneer deze groter is geprogrammeerd dan de veiligheidsafstand Q200

0 Wanneer u de baanoverlapping met Q370=0 programmeert, gebruikt de
besturing bij de eerste helixbaan een zo groot mogelijke baanoverlapping.
Daarmee probeert de besturing te voorkomen dat het gereedschap erop
zit. Alle overige banen worden gelijkmatig verdeeld.

Toleranties

De besturing biedt de mogelijkheid in parameter Q335 NOMINALE DIAMETER
toleranties vast te leggen.

U kunt de volgende toleranties definiéren:

Tolerantie Voorbeeld Productiemaat
Afmetingen 10+0,01-0,015 9,9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10,0075

DIN ISO 2768-1 10m 10,0000

Ga als volgt te werk:

Cyclusdefinitie starten

» Cyclusparameters definieren

> Keuze-optie TEKST in de actiebalk selecteren
> Voer de nominale maat incl. tolerantie in

v

0 B De bewerking wordt op het midden van de tolerantie uitgevoerd.

m Wanneer u een verkeerde tolerantie programmeert, beé€indigt de
besturing de afwerking met een foutmelding.

B | et bij de invoer van toleranties plaatshouder op het juiste gebruik van
hoofdletters en kleine letters.
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

AANWIJZING

Let op, gevaar voor gereedschap en werkstuk

Wanneer u een te grote verplaatsing selecteert, bestaat er gevaar voor
gereedschapsbreuk en werkstukbeschadiging!

» Voer in de gereedschapstabel TOOL.T in de kolom ANGLE de maximale
insteekhoek en de hoekradius DR2 van het gereedschap in.

> De besturing berekent automatisch de maximaal toegestane verplaatsing en
wijzigt evt. de door u ingevoerde waarde.

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

m Wanneer u voor de boringsdiameter en de gereedschapsdiameter dezelfde
waarde hebt ingevoerd, boort de besturing zonder schroeflijninterpolatie direct
tot de ingevoerde diepte.

Een actieve spiegeling beinvloedt niet de in de cyclus gedefinieerde freeswijze.

Bij de berekening van de baanoverlappingsfactor wordt ook rekening gehouden
met de hoekradius DR2 van het huidige gereedschap.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

®  Met behulp van de RCUTS-waarde bewaakt de cyclus de niet door het midden
snijdende gereedschappen en voorkomt o.a. een frontale plaatsing van het
gereedschap. De besturing onderbreekt indien nodig de bewerking met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

® Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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4.8.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand onderkant gereedschap — werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF
Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de boring. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij boren op de
schroeflijn in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q334 Voeding per helixrotatie?

Maat waarmee het gereedschap op een schroeflijn (=360°)
telkens wordt verplaatst. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q335 Nominale diameter?

Boringdiameter. Wanneer u voor de nominale diameter en
de gereedschapsdiameter dezelfde waarde invoert, boort
de besturing zonder schroeflijninterpolatie direct tot de
ingevoerde diepte. De waarde werkt absoluut. Indien nodig
kunt u een tolerantie programmeren.

Verdere informatie: "Toleranties', Pagina 119

Invoer: 0...99999.9999

Q342 Voorboor diameter?

Maat van de voorgeboorde diameter invoeren. De waarde
werkt absoluut.

Invoer: 0...99999.9999

z

Q203

<
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Helpscherm Parameter

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting.

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q370 Factor baanoverlapping?

Met behulp van de baanoverlapping bepaalt de besturing de
zijdelingse verplaatsing k.

0: De besturing selecteert bij de eerste helixbaan een zo
groot mogelijke baanoverlapping. Daarmee probeert de
besturing te voorkomen dat het gereedschap erop zit. Alle
overige banen worden gelijkmatig verdeeld.

> 0: De besturing vermenigvuldigt de factor met de actieve
gereedschapsradius. Het resultaat is de zijdelingse verplaat-
sing k.

Invoer: 0.1...1.999 Alternatief PREDEF

<
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cyclus 241 EENLIPPIG DIEPBOREN

Toepassing

Met cyclus 241 EENLIPPIG DIEPBOREN kunt u boringen met een eenlippige
langgatboor aanbrengen. De invoer van een verdiept startpunt is mogelijk. U kunt de
draairichting en toerental bij het insteken en terugtrekken uit de boring definiéren.
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Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde Veiligheidsafstand Q200 boven het COORD. OPPERVLAK Q203

2 Afhankelijk van "Positioneergedrag bij het werken met Q379", Pagina 128
schakelt de besturing het spiltoerental ofwel op de Veiligheidsafstand Q200 in
of op een bepaalde waarde boven het coordinaatopperviak

3 De besturing voert de insteekbeweging, afhankelijk van de in de cyclus gede-
finieerde draairichting, uit met een rechtsdraaiende, linksdraaiende of stilstaande
spil

4 Het gereedschap boort met aanzet F tot de boordiepte of, indien er een kleinere
dieptewaarde is ingevoerd, tot aan de diepte-instelling. De diepte-instelling wordt
met elke verplaatsing verminderd met de afnamewaarde. Wanneer u een stil-
standdiepte hebt ingevoerd, vermindert de besturing de aanzet na het bereiken
van de stilstanddiepte met de aanzetfactor

5 Op de bodem van de boring staat het gereedschap stil — indien ingevoerd — voor
het vrijmaken

6 De besturing herhaalt dit proces (4 t/m 5) totdat de boordiepte is bereikt

7 Nadat de besturing de boordiepte heeft bereikt, schakelt u het koelmiddel uit.

Alsmede het toerental tot de waarde die in Q427 TOERENT. INST/TG.TR. Is
gedefinieerd

8 De besturing positioneert het gereedschap met de Aanzet terugtrekken naar de
teruglooppositie. Welke waarde de teruglooppositie in uw geval heeft, kunt u
vinden in het volgende document: zie Pagina 128

9 Indien een 2e veiligheidsafstand is ingevoerd, verplaatst de besturing het
gereedschap met FMAX daarheen

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

> Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

m Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

® Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

® Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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Q203
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Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand gereedschapspunt — Q203 COORD. OPPERVLAK.
De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?

Afstand Q203 COORD. OPPERVLAK — bodem van de boring.
De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Helpscherm
ZA
| E Q253
@ v
Q208 Lyl
{}QZOO Q204
osm’@— // Q201
5ozoe o
©)
f( Q211 >
¥ X

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het boren in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q211 Stilstandstijd onder?

Tijd in seconden die het gereedschap op de bodem van de
boring stilstaat.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve referentiepunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q379 Verdiept startpunt?

Als er een voorboorgat aanwezig is, kunt u hier een verdiept
startpunt definiéren. Dit is incrementeel gerelateerd aan
Q203 COORD. OPPERVLAK. De besturing verplaatst met
Q253 AANZET VOORPOS. met de waarde Q200 VEILIG-
HEIDSAFSTAND boven het verdiepte startpunt. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Definieert de verplaatsingssnelheid van het gereedschap

bij het opnieuw verplaatsen naar Q201 DIEPTE na Q256
TERUGTR.HGT SPAANBR.. Bovendien is deze aanzet actief
wanneer het gereedschap naar Q379 STARTPUNT (niet gelijk
aan 0) wordt gepositioneerd. Invoer in mm/min.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Cycli voor boorbewerking | cyclus 241 EENLIPPIG DIEPBOREN

Helpscherm Parameter

Q208 Aanzet terugtrekken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het terugtrek-
ken uit de boring in mm/min. Als Q208=0 wordt ingevoerd,
trekt de besturing het gereedschap met Q206 AANZET
DIEPTEVERPL. terug.

Invoer: 0...99999.999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q426 Rot.richt. inst./trg.tr (3/4/5)?

Rotatierichting waarin het gereedschap moet roteren bij het
insteken in de boring en bij het terugtrekken uit de boring.

3: spil met M3 roteren

4: spil met M4 roteren

5: met stilstaande spil verplaatsen
Invoer: 3,4, 5

Q427 Spiltoerental inst./trg.tr.?

Toerental waarmee het gereedschap moet roteren bij het
insteken in de boring en bij het terugtrekken uit de boring.

Invoer: 0...99999

Q428 Spiltoerental boren?
Toerental waarmee het gereedschap moet boren.
Invoer: 0...99999

Q429 M-fct. Koelmiddel AAN?

>=0: additionele M-functie voor het inschakelen van het
koelmiddel. De besturing schakelt het koelmiddel in wanneer
het gereedschap veiligheidsafstand Q200 boven het Q379
startpunt heeft bereikt.

"..." pad voor een gebruikersmacro die in plaats van een M-
functie wordt uitgevoerd. Alle instructies in de macro voor de
gebruiker worden automatisch uitgevoerd.

Verdere informatie: 'Gebruikersmacro’, Pagina 127

Invoer: 0...999

Q430 M-fct. Koelmiddel UIT?

>=0: additionele M-functie voor het uitschakelen van de
koelmiddeltoevoer. De besturing schakelt het koelmiddel uit
wanneer het gereedschap op Q201 DIEPTE staat.

"..." pad voor een gebruikersmacro die in plaats van een M-
functie wordt uitgevoerd. Alle instructies in de gebruikersma-
cro worden automatisch uitgevoerd.

Verdere informatie: 'Gebruikersmacro’, Pagina 127

Invoer: 0...999
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Parameter

Q435 Stilstanddiepte?

Coordinaat van de spilas waarop het gereedschap moet
blijven stilstaan. De functie is niet actief bij invoer van

0 (standaardinstelling). Toepassing: Bij het maken van
doorgaande boringen is bij sommige gereedschappen een
korte stilstandtijd noodzakelijk voor het terugtrekken op de
bodem van de boring, om de spanen omhoog te transporte-
ren. Waarde kleiner dan Q201 DIEPTE definiéren. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q401 Aanzetfactor in %?

Factor waarmee de besturing de aanzet na het bereiken van
Q435 STILSTANDDIEPTE vermindert.

Invoer: 0.0001...100

Q202 Maximale dieptestap?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Q201 DIEPTE hoeft geen veelvoud van Q202 te zijn. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q212 Afnamewaarde?

Waarde waarmee de besturing Q202 Aanzetdiepte na elke
verplaatsing vermindert. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q205 Minimale diepteverplaatsing?

Wanneer Q212 AFNAMEWAARDE niet gelijk is aan 0,
begrenst de besturing de verplaatsing tot deze waarde. De
diepte-instelling kan dus niet kleiner worden dan Q205. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999
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Voorbeeld

49.2

Een gebruikersmacro bevat een reeks van meerdere instructies. Met behulp van
een macro kunt u meerdere NC-functies definiéren die de besturing uitvoert. Als
gebruiker maakt u macro's als NC-programma.

De werking van macro's komt overeen met die van opgeroepen NC-programma'’s,
bijv. met de functie PGM CALL. U definieert de macro als NC-programma met het
bestandstype *.h.

HEIDENHAIN adviseert om in de macro QL-parameters te gebruiken. QL-
parameters zijn uitsluitend lokaal voor een NC-programma. Wanneer u in de
macro andere soorten variabelen gebruikt, kunnen wijzigingen ook van invloed
zijn op het oproepende NC-programma. Om expliciet wijzigingen aan te brengen
in het oproepende NC-programma, gebruikt u Q- of QS-parameters met de
nummers 1200 t/m 1399.

In de macro kunt u de waarden van de cyclusparameters uitlezen.
Meer informatie: gebruikershandboek programmeren en testen
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Voorbeeld gebruikersmacro koelmiddel

; Koelmiddeltoestand uitlezen

; Koelmiddeltoestand opvragen, wanneer koelmiddel
actief is, sprong naar LBL Start

; Koelmiddel inschakelen

4.9.3 Positioneergedrag bij het werken met Q379

Vooral bij werkzaamheden met zeer lange boren, zoals eenlippig diepboren of extra
lange spiraalboren moet een aantal zaken in acht worden genomen. Zeer bepalend
is de positie waarop de spil wordt ingeschakeld. Wanneer de noodzakelijke geleiding
van het gereedschap ontbreekt, kan er bij extra lange boren gereedschapsbreuk
optreden.

Zodoende is het raadzaam deze werkzaamheden met parameter STARTPUNT Q379
uit te voeren. Met behulp van deze parameter kunt u de positie beinvioeden waarop
de besturing de spil inschakelt.

Boorbegin

De parameter STARTPUNT Q379 houdt daarbij rekening met COORD. OPPERVLAK
Q203 en de parameter VEILIGHEIDSAFSTAND Q200. In welke samenhang de
parameters staan en hoe de startpositie wordt berekend, wordt in het volgende
voorbeeld verduidelijkt:

STARTPUNT Q379=0

® De besturing schakelt de spil op de VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 boven het
COORD. OPPERVLAK Q203 in

STARTPUNT Q379>0

Het boorbegin ligt op een bepaalde waarde boven het verdiepte startpunt
Q379. Deze waarde wordt berekend: 0,2 x Q379; indien het resultaat van deze
berekening hoger is dan Q200, dan is de waarde altijd Q200.

Voorbeeld:

COORD. OPPERVLAK Q203 =0
VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 =2
STARTPUNT Q379 =2

Het boorbegin wordt berekend: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4; het boorbegin ligt 0,4 mm/
inch boven het verdiepte startpunt. Wanneer het verdiepte startpunt -2 is, dan
start de besturing de boring bij -1,6 mm.

In de volgende tabel worden verschillende voorbeelden weergegeven van
manieren waarop het boorbegin kan worden berekend:

128 HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Cycli voor boorbewerking | cyclus 241 EENLIPPIG DIEPBOREN

Boorbegin bij verdiept startpunt

Q200 Q379 Q203 Positie, waarop Factor 0,2 * Q379 Boorbegin
met FMAX wordt
voorgepositioneerd

2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6

2 5 0 2 0,2%5=1 -4

2 10 0 2 0,2*¥10=2 -8

2 25 0 2 0,2*25=5(Q200=2, 5>2, -23
daarom wordt de waarde 2
gebruikt.)

2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, -08
daarom wordt de waarde 2
gebruikt.)

5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6

5 5 0 5 0,2%5=1 -4

5 10 0 5 0,2*¥10=2 -8

5 25 0 5 0,2*25=5 -20

5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -05
daarom wordt de waarde 5
gebruikt.)

20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6

20 5 0 20 0,2*5=1 -4

20 10 0 20 0,2*¥10=2 -8

20 25 0 20 0,2*25=5 -20

20 100 0 20 0,2*¥100=20 -80
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Verwijderen van spanen

Ook het punt waarop de besturing spanen verwijdert, is belangrijk voor het werken
met extra lange gereedschappen. De teruglooppositie bij het verwijderen van spanen
mag niet op de positie van het boorbegin liggen. Met een gedefinieerde positie voor
het verwijderen van spanen kan worden gegarandeerd dat de boor in de geleiding
blijft.

STARTPUNT Q379=0

® Het verwijderen van spanen vindt plaats op VEILIGHEIDSAFSTAND Q200 boven
COORD. OPPERVLAK Q203 in plaats van

STARTPUNT Q379>0

Het verwijderen van spanen vindt plaats op een bepaalde waarde boven het
verdiepte startpunt Q379. Deze waarde wordt berekend als: 0,8 x Q379 Indien
het resultaat van deze berekening hoger is dan Q200, dan is de waarde altijd
Q200.
Voorbeeld:

= COORD. OPPERVLAK Q203 =0

= VEILIGHEIDSAFSTANDQ200 =2

= STARTPUNT Q379 =2

De positie voor het verwijderen van spanen wordt als volgt berekend:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; de positie voor het verwijderen van spanen is 1,6 mm/inch
boven het verdiepte startpunt. Als het verdiepte startpunt dus -2 is, dan start de
besturing bij het verwijderen van spanen op -0,4.

In de volgende tabel worden verschillende voorbeelden gegeven van manieren
waarop de positie voor verwijderen van spanen (teruglooppositie) wordt
berekend:
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Positie voor het verwijderen van spanen (teruglooppositie) bij verdiept startpunt

Q200 Q379 Q203 Positie, waarop Factor 0,8 * Q379 Teruglooppositie
met FMAX wordt
voorgepositioneerd
2 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, -8
daarom wordt de waarde 2
gebruikt.)

2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, -23
daarom wordt de waarde 2
gebruikt.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -08
daarom wordt de waarde 2
gebruikt.)

5 2 5 0,8*2=1,6 -04

5 5 0,8*5=4 -1

5 10 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
daarom wordt de waarde 5
gebruikt.)

5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
daarom wordt de waarde 5
gebruikt.)

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
daarom wordt de waarde 5
gebruikt.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6

20 5 0 20 0,8*5=4 -4

20 10 0 20 0,8*10=8 -8

20 25 0 20 0,8*25=20 -20

20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, | -80

daarom wordt de waarde 20
gebruikt.)

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022

131




Cycli voor boorbewerking | cyclus 240 CENTREREN

4.10 cyclus 240 CENTREREN

Toepassing

Met cyclus 240 CENTREREN kunt u centreringen voor boringen aanbrengen. U
kunt de centreerdiameter of de centreerdiepte invoeren. Naar keuze kunt u een
stilstandtijd onder definiéren. Deze stilstandtijd dient voor het vrijmaken op de
bodem van de boring. Als er al een voorboring aanwezig is, kunt u een verdiept
startpunt invoeren.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in ijlgang FMAX vanuit de actuele
positie In het bewerkingsvlak naar het startpunt.

2 De besturing positioneert het gereedschap in ijlgang FMAX in de gereedschapsas
naar de veiligheidsafstand Q200 boven het werkstukoppervliak Q203.

3 Wanneer u Q342 VOORBOOR DIAMETER ongelijk aan 0O definieert, berekent de
besturing uit deze waarde en de punthoek van het gereedschap T-ANGLE een
verdiept startpunt. De besturing positioneert het gereedschap met de AANZET
VOORPOS. Q253 op het verdiepte startpunt.

4 Het gereedschap centreert met de geprogrammeerde aanzet diepteverplaatsing
Q206 tot de ingevoerde centreerdiameter respectievelijk tot de ingevoerde
centreerdiepte.

5 Wanneer een stilstandtijd Q211 is gedefinieerd, staat het gereedschap stil op de
bodem van de centreerlocatie.

6 Ten slotte verplaatst het gereedschap zich met FMAX naar de veiligheidsafstand
of naar de 2e veiligheidsafstand. De 2e veiligheidsafstand Q204 werkt pas
wanneer deze groter is geprogrammeerd dan de veiligheidsafstand Q200.

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer deze kleiner is dan de bewerkingsdiepte, komt de besturing met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren.

® Het voorteken van cyclusparameter Q344 (diameter) resp. Q201 (diepte) legt de
werkrichting vast. Wanneer diameter of diepte = 0 wordt geprogrammeerd, dan
voert de besturing de cyclus niet uit.
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4.10.1 Cyclusparameters

Helpscherm

Q203

Z\

Q200 Q204

Q344

Q201

=Y

Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q343 Selecteer diameter/diepte (1/0)

Selectie of op de ingevoerde diameter of op de ingevoerde
diepte moet worden gecentreerd. Wanneer de besturing op
de ingevoerde diameter moet centreren, moet de punthoek
van het gereedschap in de kolom T-ANGLE van de gereed-
schapstabel TOOL.T gedefinieerd worden.

0: op ingevoerde diepte centreren

1. op ingevoerde diameter centreren

Invoer: 0, 1

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervliak — bodem van de centreerloca-
tie (punt van de centreerconus). Alleen actief als Q343=0
gedefinieerd is. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q344 Diameter verzinking
Centreerdiameter. Alleen actief als Q343=1 gedefinieerd is.
Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het centreren
in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q211 Stilstandstijd onder?

Tijd in seconden die het gereedschap op de bodem van de
boring stilstaat.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q342 Voorboor diameter?

0: geen gat aanwezig

>0: diameter van het voorgeboorde gat
Invoer: 0...99999.9999
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Helpscherm Parameter

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het benade-
ren van het verdiepte startpunt. De verplaatsingssnelheid is
in mm/min.

Alleen actief als Q342 VOORBOOR DIAMETER ongelijk aan 0
is.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

<
o
=]
=
o
]
o
[}
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5.1 Basisprincipes

5.1.1 Overzicht

De besturing beschikt over de volgende cycli voor de meest uiteenlopende
schroefdraadbewerkingen:

Cyclus Oproep Verdere informatie

206 DRAADTAPPEN CALL- Pagina 136
= Met voedingscompensatie actief
B |nvoer van de stilstandtijd onder

207 SCHR. TAPPEN GS CALL- Pagina 140
= Zonder voedingscompensatie actief
B |nvoer van de stilstandtijd onder

209 SCHRDR.BOR. SPAANBR. CALL- Pagina 144
® Zonder voedingscompensatie actief
®  |nvoer van de spaanbreuk

262 SCHROEFDRAAD FREZEN CALL- Pagina 150
= Schroefdraad frezen in voorgeboord materiaal actief

263 ZINKDRAAD FREZEN CALL- Pagina 154
® Schroefdraad frezen in voorgeboord materiaal actief
®  Afkanting aanbrengen

264 BOORDRAAD FREZEN CALL- Pagina 159
= Boren in volmateriaal actief
m Schroefdraad frezen

265 HELIX-BOORDR. FREZEN CALL- Pagina 164
m Schroefdraad frezen in volmateriaal actief

267 BUITENDRAAD FREZEN CALL- Pagina 168
® Buitenschroefdraad frezen actief

= Afkanting aanbrengen

5.2 cyclus 206 DRAADTAPPEN

Toepassing

De schroefdraad wordt door de besturing in één of meerdere bewerkingen met
voeding met lengtecompensatie getapt.
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Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukopperviak

2 Het gereedschap verplaatst zich in één slag naar boordiepte

3 Vervolgens wordt de rotatierichting van de spil omgekeerd en het gereedschap
na de stilstandtijd naar de veiligheidsafstand teruggetrokken. Indien een 2e veilig-
heidsafstand is ingevoerd, verplaatst de besturing het gereedschap met FMAX
daarheen

4 Op veiligheidsafstand wordt de spilrotatierichting opnieuw omgekeerd

o Het gereedschap moet in een voeding met lengtecompensatie
opgespannen zijn. De voeding met lengtecompensatie compenseert
toleranties van aanzet en toerental tijdens de bewerking.

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

® Voor rechtse draad spil met M3 activeren, voor linkse draad met M4.

m |ncyclus 206 berekent de besturing de spoed op basis van het gepro-
grammeerde toerental en de in de cyclus gedefinieerde aanzet.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer deze kleiner is dan de DRAADDIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

® Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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Aanwijzing in combinatie met machineparameters

®  Met de machineparameter CfgThreadSpindle (nr. 113600) definieert u het
volgende:
® sourceOverride (nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (toerental-override is niet actief), de besturing
past het toerental vervolgens overeenkomstig aan
Spilpotentiometer (aanzet override is niet actief)

= thrdWaitingTime (nr. 113601): deze tijd wordt gewacht bij de draadkern na
spilstop

® ThrdPreSwitch (nr. 113602): de spil wordt om deze tijd voér het bereiken van
de draadkern gestopt
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5.2.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukopperviak. De
waarde werkt incrementeel.

Richtwaarde: 4x spoed
Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q201 Draaddiepte ?

Afstand tussen werkstukopperviak en draadkern. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het schroef-
draad tappen

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO

Q211 Stilstandstijd onder?

Waarde tussen 0 en 0,5 seconden invoeren, om te voorko-
men dat het gereedschap zich tijdens het terugtrekken in het
materiaal vastzet.

Invoer: 0...3600.0000 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203

<
o
[=]
=
o
(']
o
o

Aanzet bepalen: F=S xp
F: aanzet mm/min)

S: Spiltoerental (omw/min)
p: spoed (mm)
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Terugtrekken bij programma-onderbreking

Terugtrekken in de werkstand Automatische programma-afloop of modus regel
voor regel

o > Als u het programma wilt onderbreken, de toets NC-stop
= selecteren
Handmaty > HANDMATIG VERPL. selecteren
- > Gereedschap in de actieve gereedschapsas terugtrekken
Pt > Om het programma voort te zetten, POSITIE BENADEREN
e selecteren

> Erwordt een venster geopend. Hier toont de besturing de
asvolgorde en de doelpositie, actuele positie en restweg.

— > Toets NC start selecteren

> De besturing verplaatst het gereedschap naar de diepte
waarop is gestopt.

» Om het programma voort te zetten, nogmaals NC start
selecteren

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij het terugtrekken het gereedschap in plaats van bijv. in positieve

richting, in negatieve richting verplaatst, bestaat er botsingsgevaar.

» U hebt bij het terugtrekken de mogelijkheid om het gereedschap in positieve en
negatieve richting van de gereedschapsas te verplaatsen

> Maak u voor het terugtrekken bewust in welke richting het gereedschap uit de
boring verplaatst moet worden

cyclus 207 SCHR. TAPPEN GS

Toepassing

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machine en besturing moeten zijn voorbereid door de
machinefabrikant.

De cyclus is uitsluitend op machines met een gestuurde spil uitvoerbaar.

De schroefdraad wordt door de besturing in één of meerdere bewerkingen zonder
voeding met lengtecompensatie getapt.
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Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukopperviak

2 Het gereedschap verplaatst zich in één slag naar boordiepte

3 Vervolgens wordt de rotatierichting van de spil omgekeerd en het gereedschap
uit de boring naar de veiligheidsafstand verplaatst. Indien een 2e veilig-

heidsafstand is ingevoerd, verplaatst de besturing het gereedschap met FMAX
daarheen

4 Op veiligheidsafstand stopt de besturing de spil

o Bij het schroefdraad tappen worden de spil en de gereedschapsas altijd
ten opzichte van elkaar gesynchroniseerd. De synchronisatie kan bij een
roterende, maar ook bij een stilstaande spil plaatsvinden.

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

® Als uvoor deze cyclus M3 (resp. M4) programmeert, draait de spil na het
cycluseinde (met het in de TOOL-CALL-regel geprogrammeerde toerental).

®  Als uvoor deze cyclus geen M3 (resp. M4) programmeert, blijft de spil na het
einde van deze cyclus staan. Dan moet u véor de volgende bewerking de spil met
M3 (resp. M4) opnieuw inschakelen.

B Wanneer u in de gereedschapstabel in de kolom Pitch de spoed van de draadtap
invoert, vergelijkt de besturing de spoed uit de gereedschapstabel met de in de
cyclus gedefinieerde spoed. De besturing geeft een foutmelding wanneer de
waarden niet met elkaar overeenstemmen.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer deze kleiner is dan de DRAADDIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

0 Wanneer u geen dynamiekparameter (bijv. veiligheidsafstand,
spiltoerental,...) wijzigt, is het mogelijk de schroefdraad achteraf dieper
te boren. De veiligheidsafstand Q200 moet echter zo groot gekozen
worden, dat de gereedschapsas binnen deze baan de versnellingsbaan
verlaten heeft.

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022 141



Cycli voor schroefdraadbewerking | cyclus 207 SCHR. TAPPEN GS

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

m  Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.

Aanwijzing in combinatie met machineparameters

® Met de machineparameter CfgThreadSpindle (nr. 113600) definieert u het
volgende:

m sourceOverride (nr. 113603): SpindlePotentiometer (aanzet-override is niet
actief) en FeedPotentiometer (toerental-override is niet actief) (de besturing
past het toerental vervolgens overeenkomstig aan)

® ThrdWaitingTime (nr. 113601): deze tijd wordt aan de draadkern na spilstop
worden gewacht

® ThrdPreSwitch (nr. 113602): de spil wordt om deze tijd voor het bereiken van
de draadkern gestopt

= limitSpindleSpeed (nr. 113604): begrenzing van het spiltoerental
True: (bij kleine schroefdraaddiepten wordt het spiltoerental zo begrensd, dat
de spil ca. 1/3 van de tijd met constant toerental loopt)
False: (geen begrenzing)
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5.3.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukopperviak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q201 Draaddiepte ?

Afstand tussen werkstukoppervlak en draadkern. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Spoed?

Spoed van de draad. Het voorteken legt rechtse of linkse
draad vast:

+ = rechtse draad
- = linkse draad
Invoer: -99.9999...+99.9999

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203

Voorbeeld

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022 143



Cycli voor schroefdraadbewerking | cyclus 207 SCHR. TAPPEN GS

5.3.2  Terugtrekken bij programma-onderbreking

Terugtrekken in de werkstand Automatische programma-afloop of modus regel

voor regel
o > Als u het programma wilt onderbreken, de toets NC-stop
= selecteren
Handmaty > HANDMATIG VERPL. selecteren
- > Gereedschap in de actieve gereedschapsas terugtrekken
Pt > Om het programma voort te zetten, POSITIE BENADEREN
e selecteren

> Erwordt een venster geopend. Hier toont de besturing de
asvolgorde en de doelpositie, actuele positie en restweg.

> Toets NC start selecteren

> De besturing verplaatst het gereedschap naar de diepte
waarop is gestopt.

» Om het programma voort te zetten, nogmaals NC start
selecteren

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij het terugtrekken het gereedschap in plaats van bijv. in positieve

richting, in negatieve richting verplaatst, bestaat er botsingsgevaar.

» U hebt bij het terugtrekken de mogelijkheid om het gereedschap in positieve en
negatieve richting van de gereedschapsas te verplaatsen

> Maak u voor het terugtrekken bewust in welke richting het gereedschap uit de
boring verplaatst moet worden

5.4 cyclus 209 SCHRDR.BOR. SPAANBR.

Toepassing

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machine en besturing moeten zijn voorbereid door de
machinefabrikant.

De cyclus is uitsluitend op machines met een gestuurde spil uitvoerbaar.

De besturing snijdt de schroefdraad in meerdere verplaatsingen tot de ingevoerde
diepte. Via een parameter kan worden vastgelegd of het gereedschap bij het
spaanbreken al dan niet helemaal uit de boring moet worden teruggetrokken.

144 HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Cycli voor schroefdraadbewerking | cyclus 209 SCHRDR.BOR. SPAANBR.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak en voert daar een
spiloriéntatie uit

2 Het gereedschap verplaatst zich naar de ingevoerde diepte-instelling, draait de
spilrotatierichting om en keert — afhankelijk van de definitie — met een bepaalde
waarde terug of wordt uit de boring teruggetrokken, om de spanen te verwijderen.
Wanneer u een factor voor de toerentalverhoging gedefinieerd hebt, verplaatst de
besturing zich met een overeenkomstig hoger spiltoerental uit de boring

3 Vervolgens wordt de spilrotatierichting weer omgekeerd en wordt het
gereedschap naar de volgende diepte-instelling verplaatst

4 De besturing herhaalt dit proces (2 en 3) totdat de ingevoerde draaddiepte is
bereikt

5 Vervolgens wordt het gereedschap naar de veiligheidsafstand teruggetrokken.
Indien een 2e veiligheidsafstand is ingevoerd, verplaatst de besturing het
gereedschap met FMAX daarheen

6 Op veiligheidsafstand stopt de besturing de spil

o Bij het schroefdraad tappen worden de spil en de gereedschapsas altijd
ten opzichte van elkaar gesynchroniseerd. De synchronisatie kan bij
stilstaande spil plaatsvinden.

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

m Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

m Als uvoor deze cyclus M3 (resp. M4) programmeert, draait de spil na het
cycluseinde (met het in de TOOL-CALL-regel geprogrammeerde toerental).

® Als uvoor deze cyclus geen M3 (resp. M4) programmeert, blijft de spil na het
einde van deze cyclus staan. Dan moet u voor de volgende bewerking de spil met
M3 (resp. M4) opnieuw inschakelen.

= Wanneer u in de gereedschapstabel in de kolom Pitch de spoed van de draadtap
invoert, vergelijkt de besturing de spoed uit de gereedschapstabel met de in de
cyclus gedefinieerde spoed. De besturing geeft een foutmelding wanneer de
waarden niet met elkaar overeenstemmen.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer deze kleiner is dan de DRAADDIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.
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0 Wanneer u geen dynamiekparameter (bijv. veiligheidsafstand,
spiltoerental,...) wijzigt, is het mogelijk de schroefdraad achteraf dieper
te boren. De veiligheidsafstand Q200 moet echter zo groot gekozen
worden, dat de gereedschapsas binnen deze baan de versnellingsbaan
verlaten heeft.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

®  Het voorteken van de cyclusparameter Draaddiepte legt de werkrichting vast.

®  Wanneer via de cyclusparameter Q403 een toerentalfactor voor sneller

terugtrekken is gedefinieerd, beperkt de besturing het toerental tot het maximum-
toerental van de actieve stand instelling spil/toerenbereik.

Aanwijzing in combinatie met machineparameters
®  Met de machineparameter CfgThreadSpindle (nr. 113600) definieert u het
volgende:

® sourceOverride (nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (toerental-override is niet actief), de besturing
past het toerental vervolgens overeenkomstig aan
Spilpotentiometer (aanzet override is niet actief)

m thrdWaitingTime (nr. 113601): deze tijd wordt gewacht bij de draadkern na
spilstop

® ThrdPreSwitch (nr. 113602): de spil wordt om deze tijd voér het bereiken van
de draadkern gestopt
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5.4.1 Cyclusparameters

Helpscherm

z |
Q204

Q203 ( 5/
>

Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q201 Draaddiepte ?

Afstand tussen werkstukoppervlak en draadkern. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Spoed?

Spoed van de draad. Het voorteken legt rechtse of linkse
draad vast:

+ = rechtse draad
- = linkse draad
Invoer: -99.9999...+99.9999

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q257 Boordiepte tot spaanbreuk ?

Maat waarbij de besturing het spaanbreken uitvoert. Deze
procedure wordt herhaald totdat Q201 DIEPTE is bereikt.
Wanneer Q257 gelijk is aan 0, voert de besturing geen
spaanbreken uit. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q256 Terugtrekhoogte voor spaanbreuk?

De besturing vermenigvuldigt spoed Q239 met de ingevoer-
de waarde en verplaatst het gereedschap bij het spaanbre-
ken met deze berekende waarde terug. Wanneer Q256 = 0
wordt ingevoerd, trekt de besturing het gereedschap volledig
uit de boring terug (naar veiligheidsafstand), om de spanen
te verwijderen.

Invoer: 0...99999.9999

Q336 Hoek voor spil-orientatie ?

Hoek waaronder de besturing het gereedschap voor het
schroefdraad snijden positioneert. Hierdoor kan de schroef-
draad eventueel worden nagesneden. De waarde werkt
absoluut.

Invoer: 0...360
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Helpscherm Parameter

Q403 Fact. toerent.ver. terugtrekken?

Factor waarmee de besturing het spiltoerental - en dus

ook de terugtrekaanzet - bij het terugtrekken uit de boring
verhoogt. Verhoging maximaal tot maximumtoerental van de
actieve stand instelling spil/toerenbereik.

Invoer: 0.0001...10

<
]
o
=
o
o
®
o

5.4.2 Terugtrekken bij programma-onderbreking

Terugtrekken in de werkstand Automatische programma-afloop of modus regel

voor regel
o > Als uhet programma wilt onderbreken, de toets NC-stop
— selecteren
torie » HANDMATIG VERPL. selecteren
> Gereedschap in de actieve gereedschapsas terugtrekken
o » Om het programma voort te zetten, POSITIE BENADEREN
selecteren
> Er wordt een venster geopend. Hier toont de besturing de
asvolgorde en de doelpositie, actuele positie en restweg.
@ > Toets NC start selecteren

> De besturing verplaatst het gereedschap naar de diepte
waarop is gestopt.

» Om het programma voort te zetten, nogmaals NC start
selecteren

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij het terugtrekken het gereedschap in plaats van bijv. in positieve
richting, in negatieve richting verplaatst, bestaat er botsingsgevaar.

» U hebt bij het terugtrekken de mogelijkheid om het gereedschap in positieve en
negatieve richting van de gereedschapsas te verplaatsen

> Maak u voor het terugtrekken bewust in welke richting het gereedschap uit de
boring verplaatst moet worden
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5.5 Basisprincipes van schroefdraad frezen

5.5.1 Voorwaarden

® De machine moet van inwendige spilkoeling (koelsmeermiddel min. 30 bar,
perslucht min. 6 bar) voorzien zijn

B Omdat bij het schroefdraad frezen vaak vervorming van het draadprofiel optreedt,
moeten meestal specifieke correcties aan het gereedschap worden uitgevoerd.
Deze kunt u vinden in de gereedschapscatalogus of bij de gereedschapsfabrikant
opvragen (de correctie vindt plaats bij TOOL CALL plaats via de deltaradius DR)

® Wanneer u een linkssnijdend gereedschap (M4) gebruikt, moet de freestin in
Q351 omgekeerd worden bekeken

®  De werkrichting volgt uit de volgende invoerparameters: voorteken van de
spoed Q239 (+ = rechtse draad /- = linkse draad) en freeswijze Q351 (+1 =
meelopend /-1 = tegenlopend)
In onderstaande tabel wordt de relatie tussen de invoerparameters bij rechts-
draaiend gereedschap duidelijk.

Binnendraad Spoed Freeswijze Werkrichting
Rechtse draad + +1(RL) Z+
Linkse draad - -1(RR) Z+
Rechtse draad + -1(RR) Z-
Linkse draad - +1(RL) Z-
Buitendraad Spoed Freeswijze Werkrichting
Rechtse draad + +1(RL) Z-
Linkse draad - -1(RR) Z-
Rechtse draad + -1(RR) Z+
Linkse draad - +1(RL) Z+

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u de gegevens voor de diepteverplaatsingen met verschillende
voortekens programmeert, kan een botsing optreden.

» Programmeer de diepten altijd met dezelfde voortekens. Voorbeeld: wanneer u
parameter Q356 VERZINKDIEPTE met een negatief voorteken programmeert,
programmeer dan ook parameter Q201 DRAADDIEPTE met een negatief
voorteken

» Wanneer u bijv. een cyclus alleen met verzinken wilt herhalen, is het ook
mogelijk bij de DRAADDIEPTE 0 in te voeren. Dan wordt de werkrichting op
basis van de VERZINKDIEPTE bepaald

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022 149



Cycli voor schroefdraadbewerking | cyclus 262 SCHROEFDRAAD FREZEN

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij gereedschapsbreuk het gereedschap alleen in de richting van de
gereedschapsas uit de boring beweegt, kan dit tot een botsing leiden!

» De programma-afloop bij een gereedschapsbreuk stoppen

» Naar de werkstand Manual operation toepassing MDI gaan

> Eerst het gereedschap met een lineaire beweging in de richting van het midden
van de boring verplaatsen

> Gereedschap in de richting van de gereedschapsas terugtrekken

o Programmeer- en bedieningsinstructies:

B De rotatierichting van de schroefdraad verandert wanneer een
schroefdraadfreescyclus in combinatie met cyclus 8 SPIEGELEN in
slechts één as wordt afgewerkt.

® De besturing relateert de geprogrammeerde aanzet bij het
schroefdraad frezen aan de snijkant van het gereedschap. Omdat
de besturing echter de aanzet gerelateerd aan de middelpuntsbaan
weergeeft, komt de weergegeven waarde niet overeen met de gepro-
grammeerde waarde.

5.6 cyclus 262 SCHROEFDRAAD FREZEN

Toepassing
Met deze cyclus kunt u een schroefdraad in het voorgeboorde materiaal frezen.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukopperviak

2 Het gereedschap verplaatst zich met de geprogrammeerde aanzet voorpo-
sitioneren naar het startniveau dat volgt uit het voorteken van de spoed, de
freeswijze en het aantal gangen per stap

3 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een helixbeweging
naar de nominale schroefdraaddiameter. Daarbij wordt voorafgaand aan de helix-
benaderingsbeweging nog een compensatiebeweging in de gereedschapsas
uitgevoerd, om met de schroefdraadbaan op het geprogrammeerde startniveau
te beginnen

4 Afhankelijk van de parameter Stappen, freest het gereedschap de schroefdraad
in meerdere versprongen schroeflijnbewegingen of in een continue schroeflijn-
beweging

5 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de contour weg,
terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

6 Aan het einde van de cyclus verplaatst de besturing het gereedschap in ijlgang
naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar de 2e veiligheidsafstand

o De nominale schroefdraaddiameter wordt via een halve cirkel vanuit
het midden benaderd. Als de gereedschapsdiameter 4 keer de spoed
kleiner is dan de nominale schroefdraaddiameter, vindt er een zijdelingse
voorpositionering plaats.
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De schroefdraadfreescyclus voert voor de benaderingsbeweging een
compensatiebeweging in de gereedschapsas uit. De grootte van de
compensatiebeweging bedraagt maximaal de halve spoed. Er kan een botsing
ontstaan.

» Zorg voor voldoende plaats in de boring

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

B Wanneer u de draaddiepte wijzigt, verandert de besturing automatisch het
startpunt voor de helixbeweging.

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

® Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.

m  Wanneer draaddiepte = 0 wordt geprogrammeerd, dan voert de besturing de
cyclus niet uit.
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5.6.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Y Q335 Nominale diameter?
Nominale schroefdraaddiameter
Invoer: 0...99999.9999

Q239 Spoed?

Spoed van de draad. Het voorteken legt rechtse of linkse
draad vast:

+ = rechtse draad
- = linkse draad
Invoer: -99.9999...+99.9999

Q201 Draaddiepte ?

Afstand tussen werkstukoppervlak en draadkern. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Aantal gangen per stap ?

Aantal gangen waarmee het gereedschap wordt verplaatst:
0 = een schroeflijn tot de draaddiepte

1 = continue schroeflijn over de totale draadlengte

>1 = meerdere helixbanen met benaderen en verlaten;
daartussen verplaatst de TNC het gereedschap met Q355 x
de spoed

Invoer: 0...99999

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het insteken
in het werkstuk resp. bij het terugtrekken uit het werkstuk in
mm/min.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting.

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Helpscherm Parameter

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO

Q512 Aanzet benaderen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het benade-
ren in mm/min. Bij kleine draaddiameters kunt u door een
gereduceerde benaderingsaanzet het risico op gereed-
schapsbreuk verminderen.

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO

<
]
o
=
o
®
[
o
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5.7 cyclus 263 ZINKDRAAD FREZEN

Toepassing

Met deze cyclus kunt u een schroefdraad in het voorgeboorde materiaal frezen.
Verder kunt u een afkanting maken.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

Verzinken

2 Het gereedschap verplaatst zich met aanzet voorpositioneren naar de verzin-
kingsdiepte min de veiligheidsafstand, en vervolgens met aanzet vrijloop naar de
verzinkingsdiepte

3 Als een veiligheidsafstand zijkant is ingevoerd, positioneert de besturing het
gereedschap meteen met aanzet voorpositioneren naar de verzinkingsdiepte

4 Vervolgens benadert de besturing, afhankelijk van de beschikbare ruimte, vanuit
het midden of met zijdelings voorpositioneren de kerndiameter voorzichtig en
voert een cirkelbeweging uit

Verzinken aan kopvlakzijde

5 Het gereedschap verplaatst zich met aanzet voorpositioneren naar de verzin-
kingsdiepte aan kopvlakzijde

6 De besturing positioneert het gereedschap ongecorrigeerd vanuit het midden
via een halve cirkel naar de verspringing aan kopvlakzijde, en voert een cirkel-
beweging met aanzet vrijloop uit

7 Aansluitend verplaatst de besturing het gereedschap weer via een halve cirkel
naar het midden van de boring

Schroefdraadfrezen

8 De besturing verplaatst het gereedschap met de geprogrammeerde aanzet
voorpositioneren naar het startniveau voor de schroefdraad dat volgt uit het
voorteken van de spoed en de freeswijze

9 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een helixbeweging
naar de nominale schroefdraaddiameter en freest met een 360°-schroeflijn-
beweging de schroefdraad

10 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de contour weg,
terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

11 Aan het einde van de cyclus verplaatst de besturing het gereedschap in ijlgang
naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar de 2e veiligheidsafstand
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

m Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

B De voortekens van de cyclusparameters draaddiepte, verzinkingsdiepte resp.
diepte aan kopvlakzijde bepalen de werkrichting. De werkrichting wordt in
onderstaande volgorde bepaald:

1 Draaddiepte
2 Diepte van de sensor
3 Diepte kopvlakzijde

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

m  Als voor een van de diepteparameters 0 wordt geselecteerd, voert de besturing
deze bewerkingsstap niet uit.

m Wanneer aan kopvlakzijde moet worden verzonken, moet voor de parameter
Verzinkingsdiepte 0 worden gekozen.

0 Programmeer de draaddiepte minstens 1/3 x de spoed kleiner dan de
verzinkingsdiepte.

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022 155



5.7.1

156

Cyclusparameters

Helpscherm

Q356 Q239

Z\

5 <am
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Q200

@ %204

\SQ

Q201
Q203
X
-

Parameter

Q335 Nominale diameter?
Nominale schroefdraaddiameter
Invoer: 0...99999.9999

Q239 Spoed?

Spoed van de draad. Het voorteken legt rechtse of linkse
draad vast:

+ = rechtse draad
- = linkse draad
Invoer: -99.9999...+99.9999

Q201 Draaddiepte ?

Afstand tussen werkstukoppervlak en draadkern. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Verzinkdiepte?

Afstand tussen werkstukoppervlak en gereedschapspunt. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het insteken
in het werkstuk resp. bij het terugtrekken uit het werkstuk in
mm/min.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting.

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF
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Helpscherm

Q359

z\

Q358

¥ <

Q357

Parameter

Q357 Veiligheids-afstand van de kant?

Afstand tussen snijkant van gereedschap en wand van de
boring. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q358 Verzinkdiepte kopse kant?

Afstand tussen werkstukoppervlak en gereedschapspunt bij
verzinken aan kopvlakzijde. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Verpl.verzinking kopse kant

Afstand waarmee de besturing het midden van het gereed-
schap uit het midden verplaatst. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q254 Aanzet diepte-instelling?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verzinken
inmm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO

Q512 Aanzet benaderen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het benade-
ren in mm/min. Bij kleine draaddiameters kunt u door een
gereduceerde benaderingsaanzet het risico op gereed-
schapsbreuk verminderen.

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO
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5.8

cyclus 264 BOORDRAAD FREZEN

Toepassing

Met deze cyclus kunt u in volmateriaal boren, verzinken en daarna een schroefdraad
frezen.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

Boren

2 Het gereedschap boort met de ingevoerde aanzet diepteverplaatsing tot de
eerste diepte-instelling

3 Indien spaanbreken is ingevoerd, trekt de besturing het gereedschap met de
ingevoerde terugtrekwaarde terug. Wanneer u zonder spaanbreken werkt, trekt
de besturing het gereedschap met ijlgang naar de veiligheidsafstand terug en
verplaatst het aansluitend met FMAX naar de ingevoerde voorstopafstand boven
de eerste diepte-instelling

4 Aansluitend boort het gereedschap met aanzet naar de volgende diepte-instelling

5 De besturing herhaalt dit proces (2 t/m 4) totdat de boordiepte is bereikt

Verzinken aan kopvlakzijde

6 Het gereedschap verplaatst zich met aanzet voorpositioneren naar de verzin-
kingsdiepte aan kopvlakzijde

7 De besturing positioneert het gereedschap ongecorrigeerd vanuit het midden
via een halve cirkel naar de verspringing aan kopvlakzijde, en voert een cirkel-
beweging met aanzet vrijloop uit

8 Aansluitend verplaatst de besturing het gereedschap weer via een halve cirkel
naar het midden van de boring

Schroefdraadfrezen

9 De besturing verplaatst het gereedschap met de geprogrammeerde aanzet
voorpositioneren naar het startniveau voor de schroefdraad dat volgt uit het
voorteken van de spoed en de freeswijze

10 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een helixbeweging
naar de nominale schroefdraaddiameter en freest met een 360°-schroeflijn-
beweging de schroefdraad

11 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de contour weg,
terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

12 Aan het einde van de cyclus verplaatst de besturing het gereedschap in ijlgang
naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar de 2e veiligheidsafstand
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

m Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

B De voortekens van de cyclusparameters draaddiepte, verzinkingsdiepte resp.
diepte aan kopvlakzijde bepalen de werkrichting. De werkrichting wordt in
onderstaande volgorde bepaald:

1 Draaddiepte
2 Diepte van de sensor
3 Diepte kopvlakzijde

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

= Als voor een van de diepteparameters 0 wordt geselecteerd, voert de besturing
deze bewerkingsstap niet uit.

0 Programmeer de draaddiepte minstens 1/3 x de spoed kleiner dan de
boordiepte.
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5.8.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Y Q335 Nominale diameter?
Nominale schroefdraaddiameter
Invoer: 0...99999.9999

Q239 Spoed?

Spoed van de draad. Het voorteken legt rechtse of linkse
draad vast:

+ = rechtse draad
- = linkse draad
Invoer: -99.9999...+99.9999

Q201 Draaddiepte ?

Afstand tussen werkstukoppervlak en draadkern. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Boordiepte?

Afstand tussen werkstukoppervlak en bodem van de boring.
De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het insteken
in het werkstuk resp. bij het terugtrekken uit het werkstuk in
mm/min.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting.

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q202 Maximale dieptestap?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Q201 DIEPTE hoeft geen veelvoud van Q202 te zijn. De
waarde werkt incrementeel.

De diepte hoeft geen veelvoud van de diepte-instelling te zijn.
De besturing verplaatst in één slag naar diepte als:

= de diepte-instelling en diepte gelijk zijn
® de diepte-instelling groter is dan de diepte
Invoer: 0...99999.9999

Q258 Onderbrekingsafstand boven ?

Veiligheidsafstand waarnaar het gereedschap na de

eerste keer verwijderen van de spanen met aanzet Q373
BENAD.AANZET VERW SP weer over de laatste diepte-instel-
ling wordt verplaatst. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999
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Parameter

Q257 Boordiepte tot spaanbreuk ?

Maat waarbij de besturing het spaanbreken uitvoert. Deze
procedure wordt herhaald totdat Q201 DIEPTE is bereikt.
Wanneer Q257 gelijk is aan 0, voert de besturing geen
spaanbreken uit. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q256 Terugtrekhoogte voor spaanbreuk?

Waarde waarmee de besturing het gereedschap bij spaan-
breken terugtrekt. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.999 Alternatief PREDEF

Q358 Verzinkdiepte kopse kant?

Afstand tussen werkstukoppervlak en gereedschapspunt bij
verzinken aan kopvlakzijde. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Verpl.verzinking kopse kant

Afstand waarmee de besturing het midden van het gereed-
schap uit het midden verplaatst. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het insteken
in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO

Q512 Aanzet benaderen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het benade-
ren in mm/min. Bij kleine draaddiameters kunt u door een
gereduceerde benaderingsaanzet het risico op gereed-
schapsbreuk verminderen.

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO
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Voorbeeld
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5.9 cyclus 265 HELIX-BOORDR. FREZEN

Toepassing

Met deze cyclus kunt u een schroefdraad in volmateriaal frezen. Verder hebt u de
keuze om voor of na de schroefdraadbewerking een verzinking aan te brengen.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

Verzinken aan kopvlakzijde

2 Bij het verzinken voor de bewerking van de schroefdraad verplaatst het
gereedschap zich met aanzet vrijloop naar de verzinkingsdiepte aan kopvlakzijde.
Bij het verzinken na de bewerking van de schroefdraad verplaatst de besturing
het gereedschap met aanzet voorpositioneren naar de verzinkingsdiepte

3 De besturing positioneert het gereedschap ongecorrigeerd vanuit het midden
via een halve cirkel naar de verspringing aan kopvlakzijde, en voert een cirkel-
beweging met aanzet vrijloop uit

4 Aansluitend verplaatst de besturing het gereedschap weer via een halve cirkel
naar het midden van de boring

Schroefdraadfrezen

5 De besturing verplaatst het gereedschap met de geprogrammeerde aanzet voor-
positioneren naar het startniveau voor de schroefdraad

6 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een helixbeweging
naar de nominale schroefdraaddiameter

7 De besturing verplaatst het gereedschap via een continue schroeflijn naar
beneden, totdat de draaddiepte bereikt is

8 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de contour weg,
terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

9 Aan het einde van de cyclus verplaatst de besturing het gereedschap in ijlgang
naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar de 2e veiligheidsafstand
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

m Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

B Wanneer u de draaddiepte wijzigt, verandert de besturing automatisch het
startpunt voor de helixbeweging.

m De freeswijze (tegen- of meelopend) wordt bepaald door de schroefdraad
(rechtse of linkse draad) en de rotatierichting van het gereedschap, omdat alleen
de werkrichting van het werkstukoppervlak in het materiaal mogelijk is.

m De voortekens van de cyclusparameters draaddiepte resp. diepte aan
kopvlakzijde bepalen de werkrichting. De werkrichting wordt in onderstaande
volgorde bepaald:

1 Draaddiepte
2 Diepte kopvlakzijde

Aanwijzingen voor het programmeren

® Positioneerregel naar het startpunt (midden van de boring) van het bewer-
kingsvlak met radiuscorrectie RO programmeren

®  Als voor een van de diepteparameters 0 wordt geselecteerd, voert de besturing
deze bewerkingsstap niet uit.
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Parameter

Q335 Nominale diameter?
Nominale schroefdraaddiameter
Invoer: 0...99999.9999

Q239 Spoed?

Spoed van de draad. Het voorteken legt rechtse of linkse
draad vast:

+ = rechtse draad
- = linkse draad
Invoer: -99.9999...+99.9999

Q201 Draaddiepte ?

Afstand tussen werkstukoppervlak en draadkern. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het insteken
in het werkstuk resp. bij het terugtrekken uit het werkstuk in
mm/min.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q358 Verzinkdiepte kopse kant?

Afstand tussen werkstukoppervlak en gereedschapspunt bij
verzinken aan kopvlakzijde. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Verpl.verzinking kopse kant

Afstand waarmee de besturing het midden van het gereed-
schap uit het midden verplaatst. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q360 Verzinking (ervoor/erna:0/1)?
Uitvoering van de afkanting

0 = voor bewerking van de schroefdraad
1 = na bewerking van de schroefdraad
Invoer: 0, 1

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999
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Helpscherm Parameter

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q254 Aanzet diepte-instelling?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verzinken
in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU
Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO
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5.10 cyclus 267 BUITENDRAAD FREZEN

Toepassing

Met deze cyclus kunt u een buitenschroefdraad frezen. Verder kunt u een afkanting
maken.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang met FMAX naar
de ingevoerde veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

Verzinken aan kopvlakzijde

2 De besturing benadert het startpunt voor het verzinken aan kopvlakzijde vanuit
het midden van de tap op de hoofdas van het bewerkingsvlak. De positie van het
startpunt volgt uit de schroefdraadradius, gereedschapsradius en spoed

3 Het gereedschap verplaatst zich met aanzet voorpositioneren naar de verzin-
kingsdiepte aan kopvlakzijde

4 De besturing positioneert het gereedschap ongecorrigeerd vanuit het midden
via een halve cirkel naar de verspringing aan kopvlakzijde, en voert een cirkel-
beweging met aanzet vrijloop uit

5 Aansluitend verplaatst de besturing het gereedschap weer via een halve cirkel
naar het startpunt

Schroefdraadfrezen

6 De besturing positioneert het gereedschap op het startpunt als er niet eerst aan

kopvlakzijde verzonken is. Startpunt schroefdraad frezen = startpunt verzinken
aan kopvlakzijde

7 Het gereedschap verplaatst zich met de geprogrammeerde aanzet voorpo-
sitioneren naar het startniveau dat volgt uit het voorteken van de spoed, de
freeswijze en het aantal gangen per stap

8 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een helixbeweging
naar de nominale schroefdraaddiameter

9 Afhankelijk van de parameter Stappen, freest het gereedschap de schroefdraad
in meerdere versprongen schroeflijnbewegingen of in een continue schroeflijn-
beweging

10 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de contour weg,
terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

11 Aan het einde van de cyclus verplaatst de besturing het gereedschap in ijlgang
naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar de 2e veiligheidsafstand
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

m Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

B De noodzakelijke verspringing voor het aan kopvlakzijde verzinken moet vooraf
worden bepaald. U moet de waarde van het midden van de tap tot het midden
van het gereedschap (ongecorrigeerde waarde) opgeven.

® De voortekens van de cyclusparameters draaddiepte resp. diepte aan
kopvlakzijde bepalen de werkrichting. De werkrichting wordt in onderstaande
volgorde bepaald:

1 Draaddiepte
2 Diepte kopvlakzijde

Aanwijzingen voor het programmeren

m Positioneerregel naar het startpunt (midden van de tap) van het bewerkingsvlak
met radiuscorrectie RO programmeren.

= Als voor een van de diepteparameters 0 wordt geselecteerd, voert de besturing
deze bewerkingsstap niet uit.
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5.10.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Y Q335 Nominale diameter?
Nominale schroefdraaddiameter
Invoer: 0...99999.9999

Q239 Spoed?

Spoed van de draad. Het voorteken legt rechtse of linkse
draad vast:

+ = rechtse draad
- = linkse draad
Invoer: -99.9999...+99.9999

Q201 Draaddiepte ?

Afstand tussen werkstukoppervlak en draadkern. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Aantal gangen per stap ?

Aantal gangen waarmee het gereedschap wordt verplaatst:
0 = een schroeflijn tot de draaddiepte

1 = continue schroeflijn over de totale draadlengte

>1 = meerdere helixbanen met benaderen en verlaten;
daartussen verplaatst de TNC het gereedschap met Q355 x
de spoed

Invoer: 0...99999

Q253 Aanzet voorpositioneren?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het insteken
in het werkstuk resp. bij het terugtrekken uit het werkstuk in
mm/min.

Invoer: 0...99999.9999 alternatief FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting.

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Helpscherm

Parameter

Q358 Verzinkdiepte kopse kant?

Afstand tussen werkstukoppervlak en gereedschapspunt bij
verzinken aan kopvlakzijde. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Verpl.verzinking kopse kant

Afstand waarmee de besturing het midden van het gereed-
schap uit het midden verplaatst. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q254 Aanzet diepte-instelling?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verzinken
in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO

Q512 Aanzet benaderen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het benade-
ren in mm/min. Bij kleine draaddiameters kunt u door een
gereduceerde benaderingsaanzet het risico op gereed-
schapsbreuk verminderen.

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO
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6.1 Basisprincipes

6.1.1  Overzicht
De besturing beschikt over de volgende cycli voor kamer-, tap- en sleufbewerkingen:

Cyclus Oproep Verdere informatie

251 RECHTHOEKIGE KAMER CALL- Pagina 175
= Voor- en nabewerkingscyclus actief
® |nsteekstrategie helixvormig, pendelend of

loodrecht

252 RONDKAMER CALL- Pagina 181
= Voor- en nabewerkingscyclus actief
® |nsteekstrategie helixvormig of loodrecht

253 SLEUFFREZEN CALL- Pagina 188
= Voor- en nabewerkingscyclus actief
® |nsteekstrategie pendelend of loodrecht

254 RONDE SLEUF CALL- Pagina 193
= Voor- en nabewerkingscyclus actief
® |nsteekstrategie pendelend of loodrecht

256 RECHTHOEKIGE TAP CALL- Pagina 200
= Voor- en nabewerkingscyclus actief
® Benaderingspositie selecteerbaar

257 RONDE TAP CALL- Pagina 206
= Voor- en nabewerkingscyclus actief

B |nvoer van de starthoek
®  Spiraalvormige verplaatsing op basis van de
diameter van het onbewerkte werkstuk
258 VEELHOEKTAP CALL- Pagina 211
= Voor- en nabewerkingscyclus actief
®  Spiraalvormige verplaatsing op basis van de
diameter van het onbewerkte werkstuk
233 VLAKFREZEN CALL- Pagina 216
= Voor- en nabewerkingscyclus actief
m Freesstrategie en freesrichting selecteerbaar
= |nvoer van zijwanden
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6.2

cyclus 251 RECHTHOEKIGE KAMER

Toepassing

Met cyclus 251 kunt u een rechthoekige kamer volledig bewerken. Afhankelijk van de
cyclusparameters zijn de volgende bewerkingsalternatieven beschikbaar:

B Complete bewerking: voorbewerken, nabewerken diepte, nabewerken zijkant

®  Alleen voorbewerken

= Alleen nabewerken diepte en nabewerken zijkant

®  Alleen nabewerken diepte

B Alleen nabewerken zijkant

Cyclusverloop
Voorbewerken

1T Het gereedschap steekt in het midden van de kamer in het werkstuk en verplaatst
zich naar de eerste diepte-instelling. De insteekstrategie legt u met de parameter
Q366 vast

2 De besturing ruimt de kamer van binnen naar buiten uit, waarbij rekening wordt
gehouden met de baanoverlapping (Q370) en de nabewerkingsovermaten (Q368
en Q369)

3 Aan het eind van het ruimen verplaatst de besturing het gereedschap tangentieel
weg van de kamerwand, vervolgens met de veiligheidsafstand via de actuele
diepte-instelling. Van daaruit in ijlgang terug naar het midden van de kamer

4 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde kamerdiepte is bereikt
Nabewerken

5 Als er nabewerkingsovermaten zijn gedefinieerd, steekt de besturing in en
verplaatst zich naar de contour. De benaderingsbeweging wordt daarbij met een
radius uitgevoerd om voorzichtig benaderen mogelijk te maken. De besturing
bewerkt eerst de kamerwanden na, indien ingevoerd in meerdere verplaatsingen.

6 Vervolgens bewerkt de besturing de bodem van de kamer van binnen naar buiten
na. De bodem van de kamer wordt daarbij tangentieel benaderd

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

> Diepte negatief invoeren

> Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u de cyclus met bewerkingsomvang 2 (alleen nabewerken) oproept,
wordt er voorgepositioneerd naar de eerste diepte-instelling + veiligheidsafstand
in ijlgang. Tijdens de positionering in ijlgang bestaat botsingsgevaar.

> Eerst een voorbewerking uitvoeren

» Ervoor zorgen dat de besturing het gereedschap in ijlgang kan

voorpositioneren, zonder tegen het werkstuk te botsen

Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas automatisch
voor. Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. in acht nemen.

De besturing reduceert de diepte-instelling tot de in de gereedschapstabel gede-
finieerde snijkantlengte LCUTS als de snijkantlengte korter is dan de in de cyclus
ingevoerde diepte-instelling Q202.

De besturing positioneert het gereedschap aan het einde terug naar de veilig-
heidsafstand, wanneer ingevoerd naar de 2e veiligheidsafstand.

Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Cyclus 251 houdt rekening met de snijkantbreedte RCUTS uit de gereed-
schapstabel.

Verdere informatie: "Insteekstrategie Q366 met RCUTS", Pagina 181

Aanwijzingen voor het programmeren

Bij een niet-actieve gereedschapstabel moet u altijd loodrecht insteken (Q366=0),
omdat u geen insteekhoek kunt definiéren.

Gereedschap naar de startpositie in het bewerkingsvlak voorpositioneren met
radiuscorrectie RO. Houd rekening met parameter Q367 (positie).

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.

Veiligheidsafstand zo invoeren dat het gereedschap bij het verplaatsen niet klem
komt te zitten door afgefreesde spanen.

Denk eraan, wanneer Q224 rotatiepositie ongelijk aan 0 is, dat u uw maten van
het onbewerkte werkstuk groot genoeg definieert.
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6.2.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Q215 Bewerkingsomvang (0/1/2)?
Bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is alleen van
toepassing indien de desbetreffende nabewerkingsovermaat
(Q368,Q369) is vastgelegd

Invoer: 0,1, 2

Q218 Lengte eerste zijde?

Lengte van de kamer, parallel aan de hoofdas van het bewer-
kingsvlak. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q219 Lengte tweede zijde?

Lengte van de kamer, parallel aan de nevenas van het bewer-
kingsvlak. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q220 Hoekradius?

Radius van de hoek van de kamer. Wanneer hiervoor 0
ingevoerd is, stelt de besturing voor de hoekradius dezelfde
waarde in als voor de gereedschapsradius.

Invoer: 0...99999.9999

Q368 Overmaat voor kantnabewerking?

Overmaat voor nabewerking in het bewerkingsvlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q224 Rotatiepositie?

Hoek waarmee de totale bewerking wordt geroteerd. Het
centrum van de rotatie ligt op de positie waar het gereed-
schap bij de cyclusoproep staat. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -360.000...+360.000

Q367 Positie kamer (0/1/2/3/4)?

Positie van de tap gerelateerd aan de positie van het gereed-
schap bij de cyclusoproep:

0: gereedschapspositie = midden van de kamer

1: gereedschapspositie = hoek linksonder

2: gereedschapspositie = hoek rechtsonder

3: gereedschapspositie = hoek rechtsboven

4: gereedschapspositie = hoek linksboven

Invoer:0,1, 2,3, 4

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ
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Helpscherm
YA
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Parameter

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting:

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: de besturing neemt de waarde van een GLOBAL
DEF-regel over

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de kamer. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Waarde groter dan O invoeren. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q369 Overmaat voor dieptenabewerking?

Overmaat voor nabewerking voor de diepte. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verplaat-
sen naar diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q338 Verplaatsing nabewerking?

Maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking in de
spilas wordt verplaatst.

Q338=0: nabewerken in een verplaatsing
De waarde werkt incrementeel.
Invoer: 0...99999.9999

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Coordinaat spilas waarin een botsing tussen het gereed-
schap en het werkstuk (spanmiddel) uitgesloten is. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF
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Helpscherm Parameter

Q370 Factor baanoverlapping?

Q370 x gereedschapsradius levert de zijdelingse verplaat-
sing k op.
Invoer: 0.0001...1.41 Alternatief PREDEF

Q366 Insteek strategie (0/1/2)?
soort insteekstrategie:

0: loodrecht insteken. Onafhankelijk van de in de gereed-
schapstabel gedefinieerde insteekhoek ANGLE steekt de
besturing loodrecht in

1: helixvormig insteken. In de gereedschapstabel moet de
insteekhoek ANGLE voor het actieve gereedschap op een
andere waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de
besturing met een foutmelding. Definieer evt. de waarde van
de snijkantbreedte RCUTS in de gereedschapstabel

2: pendelend insteken In de gereedschapstabel moet de
insteekhoek ANGLE voor het actieve gereedschap op een
andere waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de
besturing met een foutmelding. De pendellengte hangt af
van de insteekhoek; als minimumwaarde hanteert de bestu-
ring tweemaal de gereedschapsdiameter. Definieer evt. de
waarde van de snijkantbreedte RCUTS in de gereedschapsta-
bel

PREDEF: de besturing gebruikt de waarde uit de GLOBAL
DEF-regel

Invoer: 0, 1, 2 Alternatief PREDEF

Verdere informatie: 'Insteekstrategie Q366 met RCUTS",
Pagina 181

Q385 Aanzet nabewerken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij nabewerken
zijkant en diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q439 Referentie aanzet (0-3)?

Vastleggen waaraan de geprogrammeerde aanzet is gerela-
teerd:

0: aanzet is gerelateerd aan de middelpuntsbaan van het
gereedschap

1: aanzet is alleen bij de nabewerking van de zijkant gerela-
teerd aan de snijkant van het gereedschap, anders aan de
middelpuntsbaan

2: aanzet is bij de nabewerking van de zijkant en nabewer-
king van de diepte gerelateerd aan de snijkant van het
gereedschap, anders aan de middelpuntsbaan

3: aanzet is in principe altijd aan de snijkant van het gereed-
schap gerelateerd

Invoer: 0,1, 2, 3
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Voorbeeld
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6.2.2 Insteekstrategie Q366 met RCUTS

Helixvormig insteken Q366 = 1
RCUTS >0

m De besturing rekent de snijkantbreedte RCUTS door bij de berekening van de
helixbaan. Hoe groter RCUTS, des te kleiner de helixbaan.

m Formule voor berekening van de helixradius:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: gereedschapsradius R + overmaat gereedschapsradius DR

B Wanneer de helixbaan door onvoldoende ruimte niet mogelijk is, komt de
besturing met een foutmelding.

RCUTS = 0 of ongedefinieerd
B Ervindt geen bewaking of wijziging van de helixbaan plaats.

Pendelend insteken Q366 = 2
RCUTS >0
m De besturing verplaatst zich met de complete pendelweg.

B Wanneer de pendelweg door onvoldoende ruimte niet mogelijk is, komt de
besturing met een foutmelding.

RCUTS = 0 of ongedefinieerd
m De besturing verplaatst zich met de halve pendelweg.

6.3 cyclus 252 RONDKAMER

Toepassing

Met cyclus 252 kunt u een rondkamer bewerken. Afhankelijk van de
cyclusparameters zijn de volgende bewerkingsalternatieven beschikbaar:

B Complete bewerking: voorbewerken, nabewerken diepte, nabewerken zijkant
Alleen voorbewerken

Alleen nabewerken diepte en nabewerken zijkant

Alleen nabewerken diepte

Alleen nabewerken zijkant
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Cyclusverloop
Voorbewerken

1

De besturing verplaatst het gereedschap eerst in ijlgang naar veiligheidsafstand
Q200 boven het werkstuk

Het gereedschap steekt in het midden van de kamer in met de waarde van de
diepte-instelling. De insteekstrategie legt u met de parameter Q366 vast

De besturing ruimt de kamer van binnen naar buiten uit, waarbij rekening wordt
gehouden met de baanoverlapping (Q370) en de nabewerkingsovermaten (Q368
en Q369)

Aan het eind van het ruimen verplaatst de besturing het gereedschap in het
bewerkingsvlak tangentieel met veiligheidsafstand Q200 weg van de kamerwand,
zet het gereedschap in ijlgang met Q200 vrij en verplaatst het van daaruit in
ijlgang terug naar het midden van de kamer

De stappen 2 t/m 4 worden herhaald totdat de geprogrammeerde kamerdiepte is
bereikt. Daarbij wordt rekening gehouden met nabewerkingsovermaat Q369

Wanneer alleen voorbewerken is geprogrammeerd (Q215=1), verplaatst

het gereedschap zich tangentieel met veiligheidsafstand Q200 weg van de
kamerwand, zet in ijlgang in de gereedschapsas vrij naar de 2e veiligheidsafstand
Q204 en verplaatst zich in ijlgang terug naar het midden van de kamer

Nabewerken

1

Als er nabewerkingsovermaten zijn gedefinieerd, bewerkt de besturing eerst de
kamerwanden, indien ingevoerd in meerdere verplaatsingen.

De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas op een positie
die zich op een afstand van nabewerkingsovermaat Q368 en veiligheidsafstand
Q200 van de kamerwand verwijderd bevindt

De besturing ruimt de kamer van binnen naar buiten uit tot diameter Q223

Daarna verplaatst de besturing het gereedschap in de gereedschapsas weer
op een positie die zich op een afstand van nabewerkingsovermaat Q368 en
veiligheidsafstand Q200 van de kamerwand verwijderd bevindt en herhaalt de
nabewerking van de zijwand op de nieuwe diepte

De besturing herhaalt dit proces totdat de geprogrammeerde diameter is
gemaakt

Nadat de diameter Q223 is gemaakt, verplaatst de besturing het gereedschap
tangentieel met nabewerkingsovermaat Q368 plus veiligheidsafstand Q200 in
het bewerkingsvlak terug, verplaatst zich in ijlgang in de gereedschapsas naar
veiligheidsafstand Q200 en vervolgens naar het midden van de kamer.

Ten slotte verplaatst de besturing het gereedschap in de gereedschapsas naar
diepte Q201 en bewerkt de bodem van de kamer van binnen naar buiten na. De
bodem van de kamer wordt daarbij tangentieel benaderd.

De besturing herhaalt dit proces totdat de diepte Q201 plus Q369 is bereikt

Ten slotte verplaatst het gereedschap zich tangentieel met veiligheidsafstand
Q200 weg van de kamerwand, zet in ijlgang in de gereedschapsas vrij naar veilig-

heidsafstand Q200 en verplaatst zich in ijlgang terug naar het midden van de
kamer
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u de cyclus met bewerkingsomvang 2 (alleen nabewerken) oproept,
wordt er voorgepositioneerd naar de eerste diepte-instelling + veiligheidsafstand
in ijlgang. Tijdens de positionering in ijlgang bestaat botsingsgevaar.

> Eerst een voorbewerking uitvoeren

» Ervoor zorgen dat de besturing het gereedschap in ijlgang kan
voorpositioneren, zonder tegen het werkstuk te botsen

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

m  De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas automatisch
voor. Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. in acht nemen.

B De besturing reduceert de diepte-instelling tot de in de gereedschapstabel gede-
finieerde snijkantlengte LCUTS als de snijkantlengte korter is dan de in de cyclus
ingevoerde diepte-instelling Q202.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

m Cyclus 252 houdt rekening met de snijkantbreedte RCUTS uit de gereed-
schapstabel.

Verdere informatie: 'Insteekstrategie Q366 met RCUTS", Pagina 188

Aanwijzingen voor het programmeren

®  Bij een niet-actieve gereedschapstabel moet u altijd loodrecht insteken (Q366=0),
omdat u geen insteekhoek kunt definiéren.

m  Gereedschap naar de startpositie (cirkelmiddelpunt) in het bewerkingsvlak voor-
positioneren met radiuscorrectie RO.

® Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.

= Veiligheidsafstand zo invoeren dat het gereedschap bij het verplaatsen niet klem
komt te zitten door afgefreesde spanen.
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Aanwijzing in combinatie met machineparameters

B Wanneer bij het insteken met een helix de intern berekende helix-
diameter kleiner is dan de dubbele gereedschapsdiameter, komt de
besturing met een foutmelding. Wanneer u een door het midden snijdend
gereedschap gebruikt, kunt u deze bewaking met de machineparameter
suppressPlungeErr (Nr. 2071006) uitschakelen.
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6.3.1 Cyclusparameters

Helpscherm

Parameter

Q338

Q215 Bewerkingsomvang (0/1/2)?
Bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is alleen van
toepassing indien de desbetreffende nabewerkingsovermaat
(Q368,Q369) is vastgelegd

Invoer: 0,1, 2

Q223 Cirkel diameter?
Diameter van de nabewerkte kamer
Invoer: 0...99999.9999

Q368 Overmaat voor kantnabewerking?

Overmaat voor nabewerking in het bewerkingsvlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting:

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: de besturing neemt de waarde van een GLOBAL
DEF-regel over

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?
Afstand werkstukoppervlak — bodem van de kamer. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Waarde groter dan 0 invoeren. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q369 Overmaat voor dieptenabewerking?

Overmaat voor nabewerking voor de diepte. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999
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Parameter

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verplaat-
sen naar diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q338 Verplaatsing nabewerking?

Maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking in de
spilas wordt verplaatst.

Q338=0: nabewerken in een verplaatsing
De waarde werkt incrementeel.
Invoer: 0...99999.9999

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Helpscherm
zA
Q200 (368 JJ}ZO“
0003 J] ase9
Y _
¥ X

Q204 2e veiligheidsafstand?

Coordinaat spilas waarin een botsing tussen het gereed-
schap en het werkstuk (spanmiddel) uitgesloten is. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q370 Factor baanoverlapping?

Q370 x gereedschapsradius levert de zijdelingse verplaat-
sing k op. De overlapping wordt als maximale overlapping
beschouwd. Om te voorkomen dat er restmateriaal op de
hoeken achter blijft, kan een reductie van de overlapping
plaatsvinden.

Invoer: 0.1...1.999 Alternatief PREDEF

Q366 Insteek strategie (0/1)?
Soort insteekstrategie:

0: loodrecht insteken. In de gereedschapstabel moet voor
het actieve gereedschap voor de insteekhoek ANGLE O of
90 ingevoerd worden. Anders komt de besturing met een
foutmelding

1: helixvormig insteken. In de gereedschapstabel moet de
insteekhoek ANGLE voor het actieve gereedschap op een
andere waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de
besturing met een foutmelding. Definieer evt. de waarde van
de snijkantbreedte RCUTS in de gereedschapstabel

Invoer: 0, 1 Alternatief PREDEF

Verdere informatie: 'Insteekstrategie Q366 met RCUTS",
Pagina 188
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Helpscherm Parameter

Q385 Aanzet nabewerken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij nabewerken
zijkant en diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q439 Referentie aanzet (0-3)?

Vastleggen waaraan de geprogrammeerde aanzet is gerela-
teerd:

0: aanzet is gerelateerd aan de middelpuntsbaan van het
gereedschap

1: aanzet is alleen bij de nabewerking van de zijkant gerela-
teerd aan de snijkant van het gereedschap, anders aan de
middelpuntsbaan

2: aanzet is bij de nabewerking van de zijkant en nabewer-
king van de diepte gerelateerd aan de snijkant van het
gereedschap, anders aan de middelpuntsbaan

3: aanzet is in principe altijd aan de snijkant van het gereed-
schap gerelateerd

Invoer: 0,1, 2, 3

<
o
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6.3.2 Insteekstrategie Q366 met RCUTS

Gedrag met RCUTS
Helixvormig insteken Q366=1:
RCUTS >0

m De besturing rekent de snijkantbreedte RCUTS door bij de berekening van de
helixbaan. Hoe groter RCUTS, des te kleiner de helixbaan.

B Formule voor berekening van de helixradius:
Helixradius= R¢orr— RCUTS
Reorr: gereedschapsradius R + overmaat gereedschapsradius DR

B Wanneer de helixbaan door onvoldoende ruimte niet mogelijk is, komt de
besturing met een foutmelding.

RCUTS = 0 of ongedefinieerd
m suppressPlungeErr=on (nr. 201006)

Wanneer de helixbaan door onvoldoende ruimte niet mogelijk is, dan reduceert de
besturing de helixbaan.

m suppressPlungeErr=off (nr. 201006)

Wanneer de helixradius door onvoldoende ruimte niet mogelijk is, komt de
besturing met een foutmelding.

6.4 cyclus 253 SLEUFFREZEN

Toepassing

Met cyclus 253 kunt u een sleuf volledig bewerken. Afhankelijk van de
cyclusparameters zijn de volgende bewerkingsalternatieven beschikbaar:

B Complete bewerking: voorbewerken, nabewerken diepte, nabewerken zijkant
Alleen voorbewerken

Alleen nabewerken diepte en nabewerken zijkant

Alleen nabewerken diepte

Alleen nabewerken zijkant

Cyclusverloop
Voorbewerken

1 Het gereedschap pendelt vanuit het middelpunt van de linker sleufcirkel met de in
de gereedschapstabel gedefinieerde insteekhoek naar de eerste diepte-instelling.
De insteekstrategie legt u met de parameter Q366 vast

2 De besturing ruimt de sleuf van binnen naar buiten uit, waarbij rekening wordt
gehouden met de nabewerkingsovermaten (Q368 en Q369)

3 De besturing trekt het gereedschap met veiligheidsafstand Q200 terug. Wanneer
de sleufbreedte overeenkomt met de freesdiameter, positioneert de besturing het
gereedschap na elke verplaatsing uit de sleuf

4 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde sleufdiepte is bereikt

Nabewerken

5 Wanneer u bij de voorbewerking een nabewerkingsovermaat hebt ingevoerd, dan
bewerkt de besturing eerst de sleufwanden na, wanneer ingevoerd in meerdere
verplaatsingen. De wand van de sleuf wordt daarbij tangentieel in de linker
sleufcirkel benaderd

6 Vervolgens bewerkt de besturing de bodem van de sleuf van binnen naar buiten
na.

188 HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Cycli voor het bewerken van kamers, tappen en sleuven | cyclus 253 SLEUFFREZEN

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u een sleufpositie ongelijk aan 0 definieert, positioneert de besturing
het gereedschap alleen in de gereedschapsas naar de 2e veiligheidsafstand. Dit
betekent dat de positie aan het cycluseinde niet met de positie aan het begin van
de cyclus overeen hoeft te komen!

» Programmeer na de cyclus geen incrementele maten

» Programmeer na de cyclus een absolute positie in alle hoofdassen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

> Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

m  De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas automatisch
voor. Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. in acht nemen.

B De besturing reduceert de diepte-instelling tot de in de gereedschapstabel gede-
finieerde snijkantlengte LCUTS als de snijkantlengte korter is dan de in de cyclus
ingevoerde diepte-instelling Q202.

m |s de sleufbreedte groter dan de dubbele gereedschapsdiameter, dan ruimt de
besturing de sleuf dienovereenkomstig van binnen naar buiten. U kunt dus ook
met kleine gereedschappen willekeurige sleuven frezen.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

®  Met behulp van de RCUTS-waarde bewaakt de cyclus de niet door het midden
snijdende gereedschappen en voorkomt o.a. een frontale plaatsing van het
gereedschap. De besturing onderbreekt indien nodig de bewerking met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

®  Bij een niet-actieve gereedschapstabel moet u altijd loodrecht insteken (Q366=0),
omdat u geen insteekhoek kunt definiéren.

®  Gereedschap naar de startpositie in het bewerkingsvlak voorpositioneren met
radiuscorrectie RO. Houd rekening met parameter Q367 (positie).

® Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.

= Veiligheidsafstand zo invoeren dat het gereedschap bij het verplaatsen niet klem
komt te zitten door afgefreesde spanen.
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6.4.1 Cyclusparameters

Helpscherm

Parameter

Q215 Bewerkingsomvang (0/1/2)?
Bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is alleen van
toepassing indien de desbetreffende nabewerkingsovermaat
(Q368,Q369) is vastgelegd

Invoer: 0,1, 2

Q218 Lengte sleuf?

Lengte van de sleuf invoeren. Dit vlak is parallel aan de
hoofdas van het bewerkingsvlak.

Invoer: 0...99999.9999

Q219 Breedte sleuf?

Breedte van de sleuf invoeren. Dit vlak is parallel aan de
nevenas van het bewerkingsvlak. Wanneer de sleufbreedte
gelijk is aan de gereedschapsdiameter, voert de besturing
alleen een voorbewerking uit (spiebaan frezen)

Maximale sleufbreedte bij voorbewerken: tweemaal de
gereedschapsdiameter

Invoer: 0...99999.9999

Q368 Overmaat voor kantnabewerking?

Overmaat voor nabewerking in het bewerkingsvlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q374 Rotatiepositie?

Hoek waarmee de totale sleuf wordt geroteerd. Het centrum
van de rotatie ligt op de positie waar het gereedschap bij de
cyclusoproep staat. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -360.000...+360.000

190

Q367 Positie sleuf (0/1/2/3/4)?

Positie van de figuur gerelateerd aan de positie van het
gereedschap bij de cyclusoproep:

0: gereedschapspositie = midden van het figuur

1: gereedschapspositie = linker uiteinde van het figuur

2: gereedschapspositie = centrum van de linker figuurcirkel
3: gereedschapspositie = centrum van de rechter figuurcirkel
4. gereedschapspositie = rechter uiteinde van het figuur
Invoer: 0,1, 2, 3,4

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ
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=Y

Parameter

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting:

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: de besturing neemt de waarde van een GLOBAL
DEF-regel over

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de sleuf. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Waarde groter dan 0 invoeren. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q369 Overmaat voor dieptenabewerking?

Overmaat voor nabewerking voor de diepte. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verplaat-
sen naar diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q338 Verplaatsing nabewerking?

Maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking in de
spilas wordt verplaatst.

Q338=0: nabewerken in een verplaatsing
De waarde werkt incrementeel.
Invoer: 0...99999.9999

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Helpscherm
B Q206
O
zh ~
Q338
Q202 <
Q201
zA
Q200 (368 JJ}ZM
Q
Q203 | L
mw -
¥ X

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Coordinaat spilas waarin een botsing tussen het gereed-
schap en het werkstuk (spanmiddel) uitgesloten is. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF
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Helpscherm Parameter

Q366 Insteek strategie (0/1/2)?
Soort insteekstrategie:

0 = loodrecht insteken. De insteekhoek ANGLE in de gereed-
schapstabel wordt niet verwerkt.

1, 2 = pendelend insteken. In de gereedschapstabel moet
de insteekhoek ANGLE voor het actieve gereedschap op
een andere waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de
besturing met een foutmelding.

Alternatief PREDEF
Invoer: 0,1, 2

Q385 Aanzet nabewerken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij nabewerken
zijkant en diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q439 Referentie aanzet (0-3)?

Vastleggen waaraan de geprogrammeerde aanzet is gerela-
teerd:

0: aanzet is gerelateerd aan de middelpuntsbaan van het
gereedschap
1: aanzet is alleen bij de nabewerking van de zijkant gerela-

teerd aan de snijkant van het gereedschap, anders aan de
middelpuntsbaan

2: aanzet is bij de nabewerking van de zijkant en nabewer-
king van de diepte gerelateerd aan de snijkant van het
gereedschap, anders aan de middelpuntsbaan

3: aanzet is in principe altijd aan de snijkant van het gereed-
schap gerelateerd

Invoer: 0,1, 2, 3
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Voorbeeld

6.5 cyclus 254 RONDE SLEUF

Toepassing

Met cyclus 254 kunt u een ronde sleuf volledig bewerken. Afhankelijk van de
cyclusparameters zijn de volgende bewerkingsalternatieven beschikbaar:
Complete bewerking: voorbewerken, nabewerken diepte, nabewerken zijkant
Alleen voorbewerken

Alleen nabewerken diepte en nabewerken zijkant

Alleen nabewerken diepte

Alleen nabewerken zijkant
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Cyclusverloop
Voorbewerken
1T Het gereedschap pendelt in het middelpunt van de sleuf met de in de gereed-

schapstabel gedefinieerde insteekhoek naar de eerste diepte-instelling. De
insteekstrategie legt u met de parameter Q366 vast

De besturing ruimt de sleuf van binnen naar buiten uit, waarbij rekening wordt
gehouden met de nabewerkingsovermaten (Q368 en Q369)

De besturing trekt het gereedschap met veiligheidsafstand Q200 terug. Wanneer
de sleufbreedte overeenkomt met de freesdiameter, positioneert de besturing het
gereedschap na elke verplaatsing uit de sleuf

4 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde sleufdiepte is bereikt
Nabewerken

5 Als er nabewerkingsovermaten zijn gedefinieerd, bewerkt de besturing eerst de
sleufwanden, indien ingevoerd in meerdere verplaatsingen. De wand van de sleuf
wordt daarbij tangentieel benaderd

Vervolgens bewerkt de besturing de bodem van de sleuf van binnen naar buiten
na

N

w

(@)

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u een sleufpositie ongelijk aan 0 definieert, positioneert de besturing
het gereedschap alleen in de gereedschapsas naar de 2e veiligheidsafstand. Dit
betekent dat de positie aan het cycluseinde niet met de positie aan het begin van
de cyclus overeen hoeft te komen!

» Programmeer na de cyclus geen incrementele maten

» Programmeer na de cyclus een absolute positie in alle hoofdassen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u de cyclus met bewerkingsomvang 2 (alleen nabewerken) oproept,
wordt er voorgepositioneerd naar de eerste diepte-instelling + veiligheidsafstand
in ijlgang. Tijdens de positionering in ijlgang bestaat botsingsgevaar.

> Eerst een voorbewerking uitvoeren

» Ervoor zorgen dat de besturing het gereedschap in ijlgang kan

voorpositioneren, zonder tegen het werkstuk te botsen

Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas automatisch
voor. Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. in acht nemen.

De besturing reduceert de diepte-instelling tot de in de gereedschapstabel gede-
finieerde snijkantlengte LCUTS als de snijkantlengte korter is dan de in de cyclus
ingevoerde diepte-instelling Q202.

Is de sleufbreedte groter dan de dubbele gereedschapsdiameter, dan ruimt de
besturing de sleuf dienovereenkomstig van binnen naar buiten. U kunt dus ook
met kleine gereedschappen willekeurige sleuven frezen.

Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Met behulp van de RCUTS-waarde bewaakt de cyclus de niet door het midden
snijdende gereedschappen en voorkomt o.a. een frontale plaatsing van het
gereedschap. De besturing onderbreekt indien nodig de bewerking met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

Bij een niet-actieve gereedschapstabel moet u altijd loodrecht insteken (Q366=0),
omdat u geen insteekhoek kunt definiéren.

Gereedschap naar de startpositie in het bewerkingsvlak voorpositioneren met
radiuscorrectie RO. Houd rekening met parameter Q367 (positie).

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
Veiligheidsafstand zo invoeren dat het gereedschap bij het verplaatsen niet klem
komt te zitten door afgefreesde spanen.

Wanneer u cyclus 254 in combinatie met cyclus 221 gebruikt, is sleufpositie 0
niet toegestaan.

6.5.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Q215 Bewerkingsomvang (0/1/2)?
Bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is alleen van
toepassing indien de desbetreffende nabewerkingsovermaat
(Q368,Q369) is vastgelegd

Invoer: 0,1, 2
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Helpscherm Parameter

Q219 Breedte sleuf?

Breedte van de sleuf invoeren. Dit vlak is parallel aan de
nevenas van het bewerkingsvlak. Wanneer de sleufbreedte
gelijk is aan de gereedschapsdiameter, voert de besturing
alleen een voorbewerking uit (spiebaan frezen)

Maximale sleufbreedte bij voorbewerken: tweemaal de
gereedschapsdiameter

Invoer: 0...99999.9999

Q368 Overmaat voor kantnabewerking?

Overmaat voor nabewerking in het bewerkingsvlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q375 Diameter steekcirkel?
diameter van de steekcirkel invoeren.
Invoer: 0...99999.9999

Q367 Ref. voor sleuf pos. (0/1/2/3)?

Positie van de sleuf gerelateerd aan de positie van het
gereedschap bij de cyclusoproep:

0: er wordt geen rekening gehouden met de gereedschaps-
positie. Sleufpositie resulteert uit het ingevoerde midden van
de steekcirkel en de starthoek

1: gereedschapspositie = centrum van de linker sleufcirkel.
Starthoek Q376 is gerelateerd aan deze positie. Er wordt
geen rekening gehouden met het ingevoerde midden van de
steekcirkel

2: gereedschapspositie = centrum van de middenas. Start-
hoek Q376 is gerelateerd aan deze positie. Er wordt geen
rekening gehouden met het ingevoerde midden van de steek-
cirkel

3: gereedschapspositie = centrum van de rechter sleufcir-
kel. Starthoek Q376 is gerelateerd aan deze positie. Er wordt
geen rekening gehouden met het ingevoerde midden van de
steekcirkel

Invoer: 0,1, 2, 3

Q216 Midden 1e as?

Midden van de steekcirkel in de hoofdas van het bewerkings-
vlak. Alleen actief als Q367 = 0. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q217 Midden 2e as?

Midden van de steekcirkel in de nevenas van het bewerkings-
vlak. Alleen actief als Q367 = 0. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999
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Helpscherm Parameter

Q376 Starthoek?

Voer de poolhoek van het startpunt in. De waarde werkt
absoluut.

Invoer: -360.000...+360.000

Q248 Openingshoek van de sleuf?

Voer de openingshoek van de sleuf in. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: 0...360

Q378 Hoekstap?

Hoek waarmee de totale sleuf wordt geroteerd. Het rotatie-
centrum ligt in het midden van de steekcirkel. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -360.000...+360.000

Q377 Aantal bewerkingen?
Aantal bewerkingen op de steekcirkel
Invoer: 1...99999

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting:

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: de besturing neemt de waarde van een GLOBAL
DEF-regel over

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF
Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de sleuf. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Waarde groter dan 0 invoeren. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q369 Overmaat voor dieptenabewerking?

Overmaat voor nabewerking voor de diepte. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999
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Q200

Parameter

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verplaat-
sen naar diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q338 Verplaatsing nabewerking?

Maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking in de
spilas wordt verplaatst.

Q338=0: nabewerken in een verplaatsing
De waarde werkt incrementeel.
Invoer: 0...99999.9999

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203

{1 a369

Q368

m

Q204

198

=y

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Afstand in de gereedschapsas tussen gereedschap en
werkstuk (spanmiddel) waarbij een botsing is uitgesloten. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q366 Insteek strategie (0/1/2)?

Soort insteekstrategie:

0: loodrecht insteken. De insteekhoek ANGLE in de gereed-
schapstabel wordt niet verwerkt.

1, 2: pendelend insteken. In de gereedschapstabel moet
de insteekhoek ANGLE voor het actieve gereedschap op
een andere waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de
besturing met een foutmelding

PREDEF: de besturing gebruikt de waarde uit de GLOBAL
DEF-regel

Invoer: 0,1, 2

Q385 Aanzet nabewerken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij nabewerken
zijkant en diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ
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Helpscherm Parameter

Q439 Referentie aanzet (0-3)?

Vastleggen waaraan de geprogrammeerde aanzet is gerela-
teerd:

0: aanzet is gerelateerd aan de middelpuntsbaan van het
gereedschap

1: aanzet is alleen bij de nabewerking van de zijkant gerela-
teerd aan de snijkant van het gereedschap, anders aan de
middelpuntsbaan

2: aanzet is bij de nabewerking van de zijkant en nabewer-
king van de diepte gerelateerd aan de snijkant van het
gereedschap, anders aan de middelpuntsbaan

3: aanzet is in principe altijd aan de snijkant van het gereed-
schap gerelateerd

Invoer: 0,1, 2, 3

Voorbeeld
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cyclus 256 RECHTHOEKIGE TAP

Toepassing

Met cyclus 256 kunt u een rechthoekige tap bewerken. Wanneer een maat van een
onbewerkt werkstuk groter is dan de maximaal mogelijke zijdelingse verplaatsing,
dan voert de besturing meerdere zijdelingse verplaatsingen uit, totdat de eindmaat is
bereikt.

Cyclusverloop

1 Het gereedschap verplaatst zich van de startpositie van de cyclus (midden van
de tap) naar de startpositie van de tapbewerking. De startpositie legt u met
parameter Q437 vast. Die van de standaardinstelling (Q437=0) ligt 2 mm rechts
naast de onbewerkte tap

2 Indien het gereedschap op de 2e veiligheidsafstand staat, verplaatst de besturing
het gereedschap in ijlgang met FMAX naar de veiligheidsafstand en van daaruit
met de aanzet diepteverplaatsing naar de eerste diepte-instelling

3 Aansluitend verplaatst het gereedschap zich tangentieel naar de tapcontour en
freest vervolgens éénmaal rond

4 Wanneer de eindmaat niet met éénmaal rondgaan kan worden gefreesd,
verplaatst de besturing het gereedschap op de actuele diepte-instelling zijdelings
en freest dan opnieuw éénmaal rond. De besturing houdt daarbij rekening met
de maat van het onbewerkte werkstuk, de eindmaat en de toegestane zijdelingse
verplaatsing. Dit proces herhaalt zich totdat de gedefinieerde eindmaat is bereikt.
Wanneer u het startpunt echter niet aan de zijkant hebt geselecteerd, maar op
een hoek plaatst (Q437 ongelijk aan 0), freest de besturing spiraalvormig vanaf
het startpunt naar binnen totdat de eindmaat is bereikt

5 Als erin de diepte meer verplaatsingen nodig zijn, verplaatst het gereedschap
zich tangentieel van de contour weg, terug naar het startpunt van de
tapbewerking

6 Aansluitend verplaatst de besturing het gereedschap naar de volgende diepte-
instelling en bewerkt de tap op deze diepte

7 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde tapdiepte is bereikt

8 Bij het cycluseinde positioneert de besturing het gereedschap uitsluitend in de
gereedschapsas naar de in de cyclus gedefinieerde veilige hoogte. Eindpositie en
startpositie komen dus niet met elkaar overeen
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer voor de benaderingsbeweging niet voldoende ruimte naast de tap is,
bestaat er botsingsgevaar.

> Afhankelijk van de benaderingspositie Q439, heeft de besturing ruimte nodig
voor de benaderingsbeweging

» Naast de tap voldoende ruimte voor de benaderingsbeweging laten

» Minimaal gereedschapsdiameter + 2 mm.

> De besturing positioneert het gereedschap aan het einde terug naar de
veiligheidsafstand wanneer deze is ingesteld op de 2e veiligheidsafstand.
De eindpositie van het gereedschap na de cyclus komt niet overeen met de
startpositie

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

® De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas automatisch
voor. Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. in acht nemen.

m De besturing reduceert de diepte-instelling tot de in de gereedschapstabel gede-
finieerde snijkantlengte LCUTS als de snijkantlengte korter is dan de in de cyclus
ingevoerde diepte-instelling Q202.

® Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.

Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

m  Gereedschap naar de startpositie in het bewerkingsvlak voorpositioneren met
radiuscorrectie RO. Houd rekening met parameter Q367 (positie).

B Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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6.6.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter
v Q424 Q218 Lengte eerste zijde?
Q218 Lengte van de tap, parallel aan de hoofdas van het bewer-
kingsvlak
| —— > - — - ———|—
' o\ T Invoer: 0...99999.9999
o %’0 | » v Q424 Maat onbew. w.st. Igt. zijde 1?
=y (+) 8 S
Ha | SRS Lengte van de onbewerkte tap, parallel aan de hoofdas van
T\ M, | het bewerkingsvlak. Maat onbew. werkstuk lengte 1e
N T zijde groter dan lengte 1e zijde invoeren. De besturing
) - voert meerdere zijdelingse verplaatsingen uit wanneer het
X verschil tussen maat onbewerkt werkstuk 1 en eindmaat 1
Qses groter is dan de toegestane zijdelingse verplaatsing (gereed-

schapsradius x baanoverlapping Q370). De besturing
berekent altijd een constante zijdelingse verplaatsing.

Invoer: 0...99999.9999

Q219 Lengte tweede zijde?

lengte van de tap, parallel aan de nevenas van het bewer-
kingsvliak. Maat onbew. werkstuk lengte 2e zijde groter
dan lengte 2e zijde invoeren. De besturing voert meerde-
re zijdelingse verplaatsingen uit wanneer het verschil tussen
maat onbewerkt werkstuk 2 en eindmaat 2 groter is dan de
toegestane zijdelingse verplaatsing (gereedschapsradius

x baanoverlapping Q370). De besturing berekent altijd een
constante zijdelingse verplaatsing.

Invoer: 0...99999.9999

Q425 Maat onbew. w.st. Igt. zijde 2?

Lengte van de onbewerkte tap, parallel aan de nevenas van
het bewerkingsvlak

Invoer: 0...99999.9999

Q220 Radius / afkanting (+/-)?

voer de waarde voor het vormelement radius of afschuining
in. Bij de invoer van een positieve waarde maakt de besturing
een afronding op elke hoek. De door u ingevoerde waarde
komt daarbij overeen met de radius. Wanneer u een negatie-
ve waarde invoert, worden alle contourhoeken afgeschuind.
Daarbij komt de ingevoerde waarde overeen met de lengte
van de afschuining.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Overmaat voor kantnabewerking?

Overmaat voor nabewerking in het bewerkingsvlak die de
besturing bij de bewerking laat staan. De waarde werkt incre-
menteel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q224 Rotatiepositie?

Hoek waarmee de totale bewerking wordt geroteerd. Het
centrum van de rotatie ligt op de positie waar het gereed-
schap bij de cyclusoproep staat. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -360.000...+360.000
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Helpscherm
Y| Y,
£Q367=0
Q367=1 L Q367=2
X X
Y| Y,
Q367=3 Q367=4
X X
Yi
? Q3s1=+1
Q\—-—-—-—»b—’
N > Q351=—1 -
K X
Eozoe
zA
Q200 Q204
Q203 -
Q202
i ﬂ
X

Parameter

Q367 Positie van de tap (0/1/2/3/4)?

Positie van de tap gerelateerd aan de positie van het gereed-
schap bij de cyclusoproep:

0: gereedschapspositie = midden van de tap

1: gereedschapspositie = hoek linksonder

2: gereedschapspositie = hoek rechtsonder

3: gereedschapspositie = hoek rechtsboven

4. gereedschapspositie = hoek linksboven

Invoer: 0,1, 2, 3,4

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting:

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: de besturing neemt de waarde van een GLOBAL
DEF-regel over

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de tap. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Waarde groter dan 0 invoeren. De waarde werkt incremen-
teel.

Invoer: 0...99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verplaat-
sen naar diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999
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Parameter

Q204 2e veiligheidsafstand?

Coordinaat spilas waarin een botsing tussen het gereed-
schap en het werkstuk (spanmiddel) uitgesloten is. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q370 Factor baanoverlapping?

Q370 x gereedschapsradius levert de zijdelingse verplaat-
sing k op.

Invoer: 0.0001...1.9999 Alternatief PREDEF

Q437 Benaderingspositie (0...4)?
Benaderingsstrategie van het gereedschap vastleggen:
0: rechts van de tap (basisinstelling)

1: hoek linksonder

2: hoek rechtsonder

3: hoek rechtsboven

4: hoek linksboven

Als er bij het benaderen met de instelling Q437=0 strepen op
het tapoppervlak ontstaan, selecteer dan een andere benade-
ringspositie.

Invoer:0,1,2, 3,4

Q215 Bewerkingsomvang (0/1/2)?
Bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is alleen van
toepassing indien de desbetreffende nabewerkingsovermaat
(Q368,Q369) is vastgelegd

Invoer: 0, 1, 2

Q369 Overmaat voor dieptenabewerking?

Overmaat voor nabewerking voor de diepte. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q338 Verplaatsing nabewerking?

Maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking in de
spilas wordt verplaatst.

Q338=0: nabewerken in een verplaatsing
De waarde werkt incrementeel.
Invoer: 0...99999.9999

Q385 Aanzet nabewerken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij nabewerken
zijkant en diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ
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Voorbeeld
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6.7 cyclus 257 RONDE TAP

Toepassing

Met cyclus 257 kunt u een ronde tap bewerken. De besturing maakt de ronde tap in
een spiraalvormige verplaatsing vanuit de diameter van het onbewerkte werkstuk.

Cyclusverloop

1 Vervolgens trekt de besturing het gereedschap, wanneer het onder de 2e veilig-
heidsafstand staat, weg en trekt het gereedschap naar de 2e veiligheidsafstand
terug

2 Het gereedschap verplaatst zich vanuit het midden van de tap naar de
startpositie van de tapbewerking. De startpositie legt u via de poolhoek ten
opzichte van het midden van de tap vast met parameter Q376

3 De besturing verplaatst het gereedschap in ijlgang met FMAX naar veilig-
heidsafstand Q200 en van daaruit met de aanzet diepteverplaatsing naar de
eerste diepte-instelling

4 Vervolgens maakt de besturing de ronde tap in een spiraalvormige verplaatsing,
waarbij rekening wordt gehouden met de baanoverlapping

5 De besturing verplaatst het gereedschap via een tangenti€le baan 2 mm van de
contour weg

6 Als er meerdere diepteverplaatsingen nodig zijn, vindt de nieuwe dieptever-
plaatsing plaats op het punt dat het dichtst bij de vrijzetbeweging ligt
7 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde tapdiepte is bereikt

8 Bij het cycluseinde zet het gereedschap — na tangentieel verlaten — in de
gereedschapsas vrij naar de in de cyclus gedefinieerde 2e veiligheidsafstand.
Eindpositie en startpositie komen niet met elkaar overeen
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Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!
Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing
de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst

zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 2071003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer voor de benaderingsbeweging naast de tap niet voldoende ruimte is,
bestaat er botsingsgevaar.

> Verloop met de grafische simulatie testen.

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

® De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas automatisch
voor. Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. in acht nemen.

m De besturing reduceert de diepte-instelling tot de in de gereedschapstabel gede-
finieerde snijkantlengte LCUTS als de snijkantlengte korter is dan de in de cyclus
ingevoerde diepte-instelling Q202.

® Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

®  Gereedschap naar de startpositie in het bewerkingsvlak (midden van de tap)
voorpositioneren met radiuscorrectie RO.

B Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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6.7.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

YA Q223 Diameter eindprodukt?

Diameter van de nabewerkte tap
@Vv Invoer: 0...99999.9999
Q207 / 4

Q222 Diameter ruwdeel?
{ q

Diameter van het onbewerkte werkstuk. Diameter van
het onbewerkte werkstuk groter dan de diameter van het
bewerkte werkstuk invoeren. De besturing voert meerdere
S 1 zijdelingse verplaatsingen uit wanneer het verschil tussen
4@ S— - de diameter van het onbewerkte werkstuk en de diameter
van het bewerkte werkstuk groter is dan de toegestane zijde-
lingse verplaatsing (gereedschapsradius x baanoverlapping
Q370). De besturing berekent altijd een constante zijdelingse
verplaatsing.

Invoer: 0...99999.9999

Q368 Overmaat voor kantnabewerking?

Overmaat voor nabewerking in het bewerkingsvlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Aanzet frezen?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

vi Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting:

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: de besturing neemt de waarde van een GLOBAL
DEF-regel over

S (wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
4@ e Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

x ¥

xV

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de tap. De waarde
werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Waarde groter dan O invoeren. De waarde werkt incremen-

teel.
Z - Invoer: 0...99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verplaat-
sen naar diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FMAX, FU, FZ

z\ ~

Q200 Q204
Q203

T
Q202
Q201
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Helpscherm Parameter

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Coordinaat spilas waarin een botsing tussen het gereed-
schap en het werkstuk (spanmiddel) uitgesloten is. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q370 Factor baanoverlapping?

Q370 x gereedschapsradius levert de zijdelingse verplaat-
sing k op.

Invoer: 0.0001...1.9999 Alternatief PREDEF

Q376 Starthoek?

Poolhoek ten opzichte van het middelpunt van de tap van
waaruit het gereedschap de tap benadert.

Invoer: -1...+359

Q215 Bewerkingsomvang (0/1/2)?
Bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Invoer: 0,1, 2

Q369 Overmaat voor dieptenabewerking?

Overmaat voor nabewerking voor de diepte. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q338 Verplaatsing nabewerking?

Maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking in de
spilas wordt verplaatst.

Q338=0: nabewerken in een verplaatsing
De waarde werkt incrementeel.

Q385 Aanzet nabewerken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij nabewerken
zijkant en diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022 209



Cycli voor het bewerken van kamers, tappen en sleuven | cyclus 257 RONDE TAP

<
=]
[=]
=
o
[]
o
(=}

210 HEIDENHAIN | TNC7 | Gebruikershandboek bewerkingscycli | 01/2022



Cycli voor het bewerken van kamers, tappen en sleuven | cyclus 258 VEELHOEKTAP

6.8 cyclus 258 VEELHOEKTAP

Toepassing

Met cyclus 258 kunt u een regelmatige polygoon via buitenbewerking maken.
Het frezen vindt plaats op een spiraalvormige baan vanuit de diameter van het
onbewerkte werkstuk.

Cyclusverloop

1 Als het gereedschap aan het begin van de bewerking onder de 2e veilig-
heidsafstand staat, trekt de besturing het gereedschap naar de 2e veilig-
heidsafstand terug

2 Vanuit het midden van de tap verplaatst de besturing het gereedschap naar
de startpositie van de tapbewerking. De startpositie is 0.a. afhankelijk van de
diameter van het onbewerkte werkstuk en de rotatiepositie van de tap. De rota-
tiepositie bepaalt u met de parameter Q224

3 Het gereedschap verplaatst zich in ijlgang met FMAX naar veiligheidsafstand
Q200 en van daaruit met de aanzet diepteverplaatsing naar de eerste diepte-
instelling

4 Vervolgens maakt de besturing de veelhoektap in een spiraalvormige
verplaatsing, waarbij rekening wordt gehouden met de baanoverlapping

5 De besturing verplaatst het gereedschap via een tangentiéle baan van buiten naar
binnen

6 Het gereedschap wordt in de richting van de spilas met ijlgang naar de 2e veilig-
heidsafstand vrijgezet

7 Wanneer er meerdere diepteverplaatsingen nodig zijn, positioneert de besturing
het gereedschap weer naar het startpunt van de tapbewerking en verplaatst het
gereedschap in de diepte

8 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde tapdiepte is bereikt

9 Aan het cycluseinde volgt eerst een tangentiéle vrijzetbeweging. Vervolgens
beweegt de besturing het gereedschap in de gereedschapsas naar de 2e veilig-
heidsafstand

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert bij deze cyclus automatisch een benaderingsbeweging uit.
Wanneer u daarvoor niet voldoende ruimte beschikbaar stelt, kan dit tot een
botsing leiden.

> Leg met Q224 vast onder welke hoek de eerste hoek van de veelhoektap moet
worden gemaakt. Invoerbereik: -360° t/m +360°

> Afhankelijk van rotatiepositie Q224 moet naast de tap de volgende ruimte
beschikbaar zijn: minimaal gereedschapsdiameter +2 mm

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing positioneert het gereedschap aan het einde terug naar de
veiligheidsafstand wanneer deze is ingesteld op de 2e veiligheidsafstand. De
eindpositie van het gereedschap na de cyclus hoeft niet overeen te komen met de
startpositie!

» Verplaatsingen van de machine controleren

» in de werkstand Programmeren onder het werkgebied Simulatie de
eindpositie van het gereedschap na de cyclus controleren

» Na de cyclus absolute coordinaten programmeren (niet incrementeel)

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

m  De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas automatisch
voor. Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. in acht nemen.

B De besturing reduceert de diepte-instelling tot de in de gereedschapstabel gede-
finieerde snijkantlengte LCUTS als de snijkantlengte korter is dan de in de cyclus
ingevoerde diepte-instelling Q202.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer de LU-waarde kleiner is dan DIEPTE Q201, komt de besturing met een
foutmelding.

Aanwijzingen voor het programmeren

B V60r de cyclusstart moet u het gereedschap in het bewerkingsvlak voorposi-
tioneren. Verplaats hiervoor het gereedschap met radiuscorrectie RO naar het
midden van de tap.

® Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt de werkrichting vast. Wanneer
diepte = 0 wordt geprogrammeerd, voert de besturing de cyclus niet uit.
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6.8.1

Cyclusparameters

Helpscherm

Parameter

Q573 In- / omgeschreven cirkel (0/1)?

Geef op of de maatvoering Q571 aan de binnencirkel of aan
de omgeschreven cirkel moet zijn gerelateerd:

0: maatvoering is gerelateerd aan de binnencirkel
1: maatvoering is gerelateerd aan de omgeschreven cirkel
Invoer: 0, 1

Q571 Diameter referentiecirkel?

Geef de diameter van de referentiecirkel op. Of de hier
ingevoerde diameter betrekking heeft op de omgeschreven
cirkel of de ingeschreven cirkel, geeft u op met parameter
Q573. Indien nodig kunt u een tolerantie programmeren.

Invoer: 0...99999.9999

Q222 Diameter ruwdeel?

Geef de diameter van het onbewerkte werkstuk op. De
diameter van het onbewerkte werkstuk moet groter zijn dan
de referentiecirkeldiameter. De besturing voert meerdere
zijdelingse verplaatsingen uit wanneer het verschil tussen de
diameter van het onbewerkte werkstuk en de referentiecirkel-
diameter groter is dan de toegestane zijdelingse verplaatsing
(gereedschapsradius x baanoverlapping Q370). De besturing
berekent altijd een constante zijdelingse verplaatsing.

Invoer: 0...99999.9999

Q572 Aantal hoeken?

Voer het aantal hoeken van de veelhoektap in. De besturing
verdeelt de hoeken altijd gelijkmatig op de tap.

Invoer: 3...30

Q224 Rotatiepositie?

Leg vast onder welke hoek de eerste hoek van de veelhoek-
tap moet worden gemaakt.

Invoer: -360.000...+360.000

Q220 Radius / afkanting (+/-)?

voer de waarde voor het vormelement radius of afschuining
in. Bij de invoer van een positieve waarde maakt de besturing
een afronding op elke hoek. De door u ingevoerde waarde
komt daarbij overeen met de radius. Wanneer u een negatie-
ve waarde invoert, worden alle contourhoeken afgeschuind.
Daarbij komt de ingevoerde waarde overeen met de lengte
van de afschuining.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Overmaat voor kantnabewerking?

Overmaat voor nabewerking in het bewerkingsvlak. Wanneer
u hier een negatieve waarde invoert, positioneert de bestu-
ring het gereedschap na het voorbewerken weer op een
diameter buiten de diameter van het onbewerkte werkstuk.
De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999
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Helpscherm Parameter
Q207 Aanzet frezen?
Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het frezen in
mm/min
Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ
Yi Q351 Freeswijze? Meel.=+1, Tegenl.=-1

Soort freesbewerking. Er wordt rekening gehouden met de
spilrotatierichting:

+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: de besturing neemt de waarde van een GLOBAL
DEF-regel over

(wanneer u 0 invoert, vindt de bewerking meelopend plaats)
Invoer: -1, 0, +1 Alternatief PREDEF

Q201 Diepte?

Afstand werkstukoppervlak — bodem van de tap. De waarde
= werkt incrementeel.

zA @ Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Diepteverplaatsing?

Maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Waarde groter dan 0 invoeren. De waarde werkt incremen-
teel.

7 Invoer: 0...99999.9999

Q206 Aanzet diepteverplaatsing?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het verplaat-
sen naar diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Veiligheidsafstand?

Afstand tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q203 Coord. werkstukoppervlakte?

Coordinaat van het werkstukoppervlak met betrekking tot het
actieve nulpunt. De waarde werkt absoluut.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2e veiligheidsafstand?

Coordinaat spilas waarin een botsing tussen het gereed-
schap en het werkstuk (spanmiddel) uitgesloten is. De
waarde werkt incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999 Alternatief PREDEF

Q370 Factor baanoverlapping?

Q370 x gereedschapsradius levert de zijdelingse verplaat-
sing k op.

Invoer: 0.0001...1.9999 Alternatief PREDEF

®
x |

Q200 Q204
Q203

T
Q202
Q201

Kk
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Helpscherm

Parameter

Q215 Bewerkingsomvang (0/1/2)?
Bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is alleen van
toepassing indien de desbetreffende nabewerkingsovermaat
(Q368,Q369) is vastgelegd

Invoer: 0,1, 2

Q369 Overmaat voor dieptenabewerking?

Overmaat voor nabewerking voor de diepte. De waarde werkt
incrementeel.

Invoer: 0...99999.9999

Q338 Verplaatsing nabewerking?

Maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking in de
spilas wordt verplaatst.

Q338=0: nabewerken in een verplaatsing
De waarde werkt incrementeel.
Invoer: 0...99999.9999

Q385 Aanzet nabewerken?

Verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij nabewerken
zijkant en diepte in mm/min

Invoer: 0...99999.999 alternatief FAUTO, FU, FZ
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Voorbeeld

cyclus 233 VLAKFREZEN

Toepassing

Met cyclus 233 kunt u een vlak oppervlak in meerdere verplaatsingen en rekening
houdend met een nabewerkingsovermaat vlakfrezen. Bovendien kunt u in de cyclus
zijwanden definiéren waarmee dan bij de bewerking van het eindvlak rekening wordt
gehouden. In de cyclus zijn diverse bewerkingsstrategieén beschikbaar:

Strategie Q389=0: volgens gebogen lijnen bewerken, zijdelingse verplaatsing
buiten het te bewerken vlak

Strategie Q389=1: volgens gebogen lijnen bewerken, zijdelingse verplaatsing aan
de rand van het te bewerken vlak

Strategie Q389=2: regelgewijs met overloop bewerken, zijdelingse verplaatsing
bij het terugtrekken in ijlgang

Strategie Q389=3: regelgewijs met overloop bewerken, zijdelingse verplaatsing
bij het terugtrekken in ijlgang

Strategie Q389=4: spiraalvormig van buiten naar binnen bewerken
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Strategie Q389=0 en Q389 =1

Strategie Q389=0 en Q389=1 onderscheiden zich van elkaar door de overloop bij het
vlakfrezen. Bij Q389=0 ligt het eindpunt buiten het vlak, bij Q389=1 langs de rand van
het vlak. De besturing berekent eindpunt 2 uit de lengte van de zijde en de zijdelingse
veiligheidsafstand. Bij de strategie Q389=0 verplaatst de besturing het gereedschap

extra met de gereedschapsradius tot buiten het eindvlak.

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in ijlgang met FMAX vanaf de actuele
positie in het bewerkingsvlak naar het startpunt 1: het startpunt in het bewer-
kingsvlak ligt op een afstand gelijk aan de gereedschapsradius en de zijdelingse
veiligheidsafstand versprongen naast het werkstuk.

2 Vervolgens positioneert de besturing het gereedschap in ijlgang met FMAX in de
spilas naar de veiligheidsafstand.

3 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich met de aanzet frezen Q207 in de
spilas naar de door de besturing berekende eerste diepte-instelling.

4 De besturing verplaatst het gereedschap met de geprogrammeerde aanzet
frezen naar het eindpunt 2.

5 Vervolgens verplaatst de besturing het gereedschap met aanzet voorposi-
tioneren dwars naar het startpunt van de volgende regel. De besturing berekent
de verspringing uit de geprogrammeerde breedte, de gereedschapsradius, de
maximale baanoverlappingsfactor en de zijdelingse veiligheidsafstand.

6 Aansluitend verplaatst de besturing het gereedschap met de aanzet frezen in
tegengestelde richting terug.

7 Het proces herhaalt zich, totdat het ingevoerde vlak volledig is bewerkt.

8 Vervolgens positioneert de besturing het gereedschap in ijlgang FMAX terug naar
startpunt 1.

9 Indien er meerdere verplaatsingen noodzakelijk zijn, verplaatst de besturing

het gereedschap met positioneeraanzet in de spilas naar de volgende diepte-
instelling.

10 Het proces herhaalt zich, totdat alle verplaatsingen zijn uitgevoerd Bij de laatste
verplaatsing wordt slechts de ingevoerde nabewerkingsovermaat met de aanzet
nabewerken afgefreesd.

11 Aan het einde verplaatst de besturing het gereedschap met FMAX terug naar de
2e veiligheidsafstand.
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Strategie Q389=2 en Q389=3

Strategie Q389=2 en Q389=3 onderscheiden zich van elkaar door de overloop bij het
vlakfrezen. Bij Q389=2 ligt het eindpunt buiten het vlak, bij Q389=3 langs de rand van
het vlak. De besturing berekent eindpunt 2 uit de lengte van de zijde en de zijdelingse
veiligheidsafstand. Bij de strategie Q389=2 verplaatst de besturing het gereedschap

extra met de gereedschapsradius tot buiten het eindvlak.

Cyclusverloop

1

De besturing positioneert het gereedschap in ijlgang met FMAX vanaf de actuele
positie in het bewerkingsvlak naar het startpunt 1: het startpunt in het bewer-
kingsvlak ligt op een afstand gelijk aan de gereedschapsradius en de zijdelingse
veiligheidsafstand versprongen naast het werkstuk.

Vervolgens positioneert de besturing het gereedschap in ijlgang met FMAX in de
spilas naar de veiligheidsafstand.

Vervolgens verplaatst het gereedschap zich met de aanzet frezen Q207 in de
spilas naar de door de besturing berekende eerste diepte-instelling.

Daarna verplaatst het gereedschap zich met de geprogrammeerde aanzet frezen
naar het eindpunt

De besturing verplaatst het gereedschap in de gereedschapas op veilig-
heidsafstand boven de actuele diepte-instelling en verplaatst met FMAX meteen
terug naar het startpunt van de volgende regel. De besturing berekent de
verspringing uit de geprogrammeerde breedte, de gereedschapsradius, de
maximale baanoverlappingsfactor en de zijdelingse veiligheidsafstand.

Vervolgens verplaatst het gereedschap zich terug in actuele diepte-instelling en
vervolgens weer in de richting van het eindpunt

Het proces herhaalt zich, totdat het ingevoerde vlak volledig is bewerkt. Aan het
einde van de laatste baan positioneert de besturing het gereedschap in ijlgang
FMAX terug naar startpunt

Indien er meerdere verplaatsingen noodzakelijk zijn, verplaatst de besturing

het gereedschap met positioneeraanzet in de spilas naar de volgende diepte-
instelling.

Het proces herhaalt zich, totdat alle verplaatsingen zijn uitgevoerd Bij de laatste
verplaatsing wordt slechts de ingevoerde nabewerkingsovermaat met de aanzet
nabewerken afgefreesd.

10 Aan het einde verplaatst de besturing het gereedschap met FMAX terug naar de

2e veiligheidsafstand.
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Strategie Q389=2 en Q389=3

Wanneer een zijdelingse begrenzing wordt geprogrammeerd, kan de besturing
eventueel niet buiten de contour vooruit verplaatsen. In dit geval is de
cyclusprocedure als volgt:

zi

1 De besturing verplaatst het gereedschap met FMAX naar de benaderingspositie
in het bewerkingsvlak. Deze positie ligt op een afstand gelijk aan de gereed-
schapsradius en de zijdelingse veiligheidsafstand Q357 naast het werkstuk.

2 Het gereedschap verplaatst zich met ijlgang FMAX in de gereedschapsas naar
veiligheidsafstand Q200 en vervolgens met Q207 AANZET FREZEN naar de
eerste diepte-instelling Q202.

3 De besturing verplaatst het gereedschap via een cirkelbaan naar het startpunt 1.

4 Het gereedschap verplaatst zich met de geprogrammeerde aanzet Q207 naar
eindpunt 2 en verlaat de contour met een cirkelbaan.

5 Aansluitend positioneert de besturing het gereedschap met Q253 AANZET
VOORPOS. naar de benaderingspositie van de volgende baan.

6 De stappen 3 t/m 5 worden herhaald totdat het complete vlak is gefreesd.

7 Als er meerdere diepte-instellingen zijn geprogrammeerd, verplaatst de besturing
het gereedschap aan het einde van de laatste baan naar veiligheidsafstand Q200
en positioneert in het bewerkingsvlak naar de volgende benaderingspositie.

8 Bij de laatste verplaatsing freest de besturing de Q369 OVERMAAT DIEPTE in
Q385 AANZET NABEWERKEN.

9 Aan het einde van de laatste baan positioneert de besturing het gereedschap
naar de 2e veiligheidsafstand Q204 en vervolgens naar de laatste voor de cyclus
geprogrammeerde positie.

o = De cirkelbanen bij het benaderen en verlaten van de banen zijn
afhankelijk van Q220 HOEKRADIUS .

® De besturing berekent de verspringing uit de geprogrammeerde
breedte, de gereedschapsradius, de maximale baanoverlap-
pingsfactor Q370 en de zijdelingse veiligheidsafstand Q357.
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Strategie Q389=4

zi

Cyclusverloop

1 De besturing positioneert het gereedschap in ijlgang met FMAX vanaf de actuele
positie in het bewerkingsvlak naar het startpunt 1: het startpunt in het bewer-
kingsvlak ligt op een afstand gelijk aan de gereedschapsradius en de zijdelingse
veiligheidsafstand versprongen naast het werkstuk.

2 Vervolgens positioneert de besturing het gereedschap in ijlgang met FMAX in de
spilas naar de veiligheidsafstand.

3 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich met de aanzet frezen Q207 in de
spilas naar de door de besturing berekende eerste diepte-instelling.

4 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich met de geprogrammeerde Aanzet
frezen met een tangentiéle benaderingsbeweging naar het beginpunt van de
freesbaan.

5 De besturing bewerkt het eindvlak met aanzet frezen van buiten naar binnen met
steeds kortere freesbanen. Door de constante zijdelingse verplaatsing grijpt het
gereedschap permanent aan.

6 Het proces herhaalt zich, totdat het ingevoerde vlak volledig is bewerkt. Aan het
einde van de laatste baan positioneert de besturing het gereedschap in ijlgang
FMAX terug naar startpunt

7 Indien er meerdere verplaatsingen noodzakelijk zijn, verplaatst de besturing
het gereedschap met positioneeraanzet in de spilas naar de volgende diepte-
instelling.

8 Het proces herhaalt zich, totdat alle verplaatsingen zijn uitgevoerd Bij de laatste
verplaatsing wordt slechts de ingevoerde nabewerkingsovermaat met de aanzet
nabewerken afgefreesd.

9 Aan het einde verplaatst de besturing het gereedschap met FMAX terug naar de
2e veiligheidsafstand.
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Begrenzing
Y
MAX
=
MIN X

Met de begrenzingen kunt u de bewerking van het eindvlak beperken, om bijv. bij de
bewerking rekening te houden met zijwanden of astappen. Een door een begrenzing
gedefinieerde zijwand wordt op de maat bewerkt die volgt uit het startpunt resp.

de lengten van de zijden van het eindvlak. Bij de voorbewerking houdt de besturing
rekening met de overmaat zijkant — bij de nabewerking dient de overmaat voor
voorpositionering van het gereedschap.

Instructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u bij een cyclus de diepte positief invoert, keert de besturing

de berekening van de voorpositionering om. Het gereedschap verplaatst
zich in de gereedschapsas in ijlgang naar de veiligheidsafstand onder het
werkstukoppervlak!

» Diepte negatief invoeren

» Met machineparameter displayDepthErr (nr. 201003) instellen of de besturing
bij de invoer van een positieve diepte een foutmelding af dient te geven (on) of
niet (off)

B Deze cyclus kunt u uitsluitend in de bewerkingsmodus FUNCTION MODE MILL
uitvoeren.

® De besturing positioneert het gereedschap in de gereedschapsas automatisch
voor. Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. in acht nemen.

m De besturing reduceert de diepte-instelling tot de in de gereedschapstabel gede-
finieerde snijkantlengte LCUTS als de snijkantlengte korter is dan de in de cyclus
ingevoerde diepte-instelling Q202.

® Cyclus 233 bewaakt de invoer van de gereedschaps- resp. snijkantlengte LCUTS
van de gereedschapstabel. Is de lengte van het gereedschap resp. de snijkant
bij een nabewerking niet voldoende, dan deelt de besturing de bewerking in
meerdere stappen op.

m Deze cyclus bewaakt de gedefinieerde werklengte LU van het gereedschap.
Wanneer deze kleiner is dan de bewerkingsdiepte, komt de besturing met een
foutmelding.
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Aanwijzingen voor het programmeren

B Gereedschap naar de startpositie in het bewerkingsvlak voorpositioneren met
radiuscorrectie RO. Let op de bewerkingsrichting.

m Alsvoor Q227 STARTPUNT 3E AS en Q386 EINDPUNT 3E AS hetzelfde is
ingevoerd, voert de besturing de cyclus niet uit (diepte = 0 geprogrammeerd).

= Wanneer u Q370 BAANOVERLAPPING >1 definieert, wordt al vanaf de eerste
bewerkingsbaan rekening gehouden met de geprogrammeerde overlap-
pingsfactor.

B Wanneer een begrenzing (Q347, Q348 of Q349) in bewerkingsrichting Q350
is geprogrammeerd, verlengt de cyclus de contour in verplaatsingrichting met
hoekradius Q220. Het opgegeven oppervlak wordt volledig bewerkt.

Q204 2E VEILIGHEIDSAFST. zo invoeren dat een botsing met het
werkstuk of met spanmiddelen uitgesloten is.
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6.9.1 Cyclusparameters

Helpscherm Parameter

Q215 Bewerkingsomvang (0/1/2)?
Bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is alleen van
toepassing indien de desbetreffende nabewerkingsovermaat
(Q368,Q369) is vastgelegd

Invoer: 0, 1, 2
Q389 Bewerkingsstrategie (0-4)?
Vastleggen hoe de besturing het vlak moet bewerken:

0: volgens gebogen lijnen bewerken, zijdelingse verplaatsing
met de positioneeraanzet buiten het te bewerken vlak

1: volgens gebogen lijnen bewerken, zijdelingse verplaatsing
met de aanzet frezen langs de rand van het te bewerken viak

2: regel voor regel bewerken, terugtrekken en zijdelingse
verplaatsing met de positioneeraanzet buiten het te bewer-
ken viak

3: regel voor regel bewerken, terugtrekken en zijdelingse
verplaatsing langs de rand van het te bewerken vlak

4. spiraalvormig bewerken, gelijkmatige verplaatsing van
buiten naar binnen

Invoer: 0,1, 2, 3,4
Q350 Freesrichting?

As van het bewerkingsvlak waarop de bewerking moet
worden uitgelijnd:

1: hoofdas = bewerkingsrichting
2: nevenas = bewerkingsrichting
Invoer: 1, 2

Q218 Lengte eerste zijde?

Lengte van het oppervlak dat bewerkt moet worden in de
hoofdas van het bewerkingsvlak, gerelateerd aan het start-
punt van de 1e as. De waarde werkt incrementeel.

Invoer: -99999.9999...+99999.9999

Q219 Lengte tweede zijde?

Lengte van het te bewerken vlak in de nevenas va